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Vantagem Ultra

UltraGuide Ultra Helix
+ Reducdo do desgaste do ponto de « Excelente qualidade de ponto de

injeccdo e da haste injeccdo com alinhamento preciso
« Haste pré-alinhada antes do ponto da haste

deinjeccao + Longevidade do ponto de injeccao
+ Ajuste cilindrico lider na industria

« Orientacdo continua da haste da
vélvula

UltraSeal

» Operacao garantida a prova de fugas

* Menor deflexao da placa Ponteiras resistentes ao
+ Pré-carregamento do bico no desgaste

carburador

+ Maior longevidade ao processar
materiais abrasivos

91uanb |eued ap eWASIS O 21qOS sielab sa0dewou]

Facilidade de manutencao
+ As ponteiras dos bicos, termopares e Ampla janela de operacao

resisténcias sdo substituiveis na « Amplos intervalos de temperatura
maquina sem efeitos de fio ou arrefecimento

« O O-ring simples funciona numa « Tempos de ciclos mais rapidos
placa de reforco refrigerada para . Vedacéo robusta

uma manutencao reduzida

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1 1-1



Informacdes gerais sobre o sistema de canal quente

Sistema de canal quente
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Tamanhos dos bicos

L-Dim

BL-dim

Intervalo L-Dim

Intervalo BL-Dim

Tamanho do bico . Bico
Bico Térmico Valve Gate L. Valve Gate
Térmico
Ultra 1000
28-300 mm 29,3-300 mm 82-320 mm 82-320 mm
[1,10-11,81"] [1,15-11,81"] [3,22-12,59"] | [3,22-12,59"]
Ultra 750 e Ultra Helix 750
(apenas VG)
F‘ 27,4-290 mm 27,4-290 mm 57-305mm 64 -305 mm
IQ [1,08-11,41"] [1,08-11,41"] [2,24 -12"] [2,51-12"]
Ultra 500 e Ultra Helix 500
(apenas VG)
14-290 mm 20-290 mm 70-305mm 85-305mm
[0,55-11,41"] [0,79-11,41"] [2,75-12"] [3,34-12"]
L e
Ultra 350 e Ultra Helix 350
(apenas VG) 17-170mm | 17-170mm | 53-185mm | 53-185mm
[0,67 - 6,69"] [0,67 - 6,69 "] [2,08 -7,28"] [2,08 - 7,28"]
=
Ultra 250 e Ultra Helix 250
(apenas VG) 13-150mm | 13-150mm | 79-165mm | 79-165mm
[0,51 -5,90"] [0,51 -5,90"] [2,75 - 6,49"] [2,75 - 6,49"]

—

Notas:

« Para dimensées L acima ou abaixo do intervalo, contacte a Husky

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Informacdes gerais sobre o sistema de canal quente

-
A

indice de fluidez / Viscosidade

Resina

Baixa viscosidade

Viscosidade média

Elevada viscosidade

ABS

1]

CAP

HDPE

68

LDPE

23

PC

25

PEI

18

PETG

PMMA

24

PPA

PPO

PS

40

PSU

20 5

PUR

TPE

PVC

20

SAN

27

TPO

41

LCP

PA

PBT

PET

POM

23

PP

53

PPS

PBT/PC

15

5|

PC/ABS

25

As barras representam intervalos tipicos do indice de fluidez

* As resinas sem nimeros apresentados ndo sdo tipicamente caracterizadas com valores de MFI.
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Principais vantagens

Facilidade de manutencao

O-ring substituivel sem puxar hastes de vélvulas

O O-ring delta duplo numa placa de refor¢o
arrefecida duplica a vida util do vedante

Ponteiras, resisténcias de bicos e T/C substituiveis na

prensa

UltraSeal

« Operacao a prova de fugas com garantia de 3 anos
« Pré-Carga do bico no carburador
+ Minimiza a deflexdo / arqueamento da placa

UltraGuide/Ultra Helix

Opcoes de Valve Gate

Haste de vélvula pré-alinhada antes do ponto de
injeccao

Reducdo do desgaste do ponto de injecgdo / haste
Componente termicamente condutor para um
arranque rapido

Ajuste cilindrico (Paralelo) para melhor qualidade do
ponto de injeccdo

Cilindrico
(Paralelo)

+ Cortede0’

« Atecnologia Ultra Helix pré-alinha a haste
com o ponto de injec¢do, minimizando
o desgaste deste

« Excelente qualidade do ponto de injeccdo
para resinas ndo abrasivas

« Requer tolerancias de fabrico mais
elevadas

Angulo de
saida

« Ajuste de 40°

+ Geometria do ponto de injeccao utilizada
para alinhar a haste da valvula

« Requer mais forga na drea do ponto de
injecgao para evitar fissuras prematuras

Guia geral para ajuste Paralelo vs. Angulo

Paralelo
Descrigéo (Sempre que possivel, a Husky Anguk’
ird utilizar um fecho da haste
em ajuste paralelo)

Expectativas da qualidade do ponto de injeccao A melhor Boa

Qualidade do ponto de injec¢ao vs. Tempo de ciclo Ponto de injeccéo Ciclo
Mfg. Requisitos de tolerancia Altos Médios

Espessura da parede na area do ponto de injeccao Grossa Fina

Desenvolvimento de fissuras na area do ponto de injeccao Improvével Potencial

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Pilhas do bico da valve gate

Directrizes de qualidade do ponto de

injeccao

Factores que influenciam a qualidade do ponto de injeccao

Tolerancias do
detalhe do ponto de
injeccao

Desgaste dos pontos
de injeccao

Estilo de fecho

Tip / ponto de
injeccao

Refrigeragdo do
ponto de injecgao

Variaveis

Estilo de fecho

Posicéo /
comprimento da haste

Diametro / ajuste do
ponto de injecgao

Angulo Paralelo

Balanceamento do
fluxo

Carburador
Variaveis

Balanceamento
térmico

Dimensionamento
dos canais

Temporizacdo de
abertura/fecho da
haste

Pressdo pneumética

Velocidade de
injeccao

Processamento

Temperatura de
fuséo

Variaveis

Temperatura do
molde

Tempo de
refrigeracao

Descompressao

Tempo de
compactagao

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1




Opc¢oes de actuacao da haste da valvula

Tamanhos
Actuacao Pontos-chave dos bicos
Disponivel
Design de O-ring delta duplo para
facilidade de manutencao
PX Pistdo de didmetro pequeno para
(Acesso espacamento entre bicos apertado até Ultra Helix 250
apertado) 25,4 mm (1 pol.)
Intervalo de manutencao alargado para
combater as resinas propensas a
vazamento
Design de O-ring delta duplo para
facilidade de manutencédo
Pode ser necessdria uma pressdo de
sx ar de até 200psi (13,8bar) para a Ultra 350
(Passo operacao adequado dos sistemas Ultra 500
pequeno) com cilindros SX Ultra Helix 350
Uma pressao de ar insuficiente Ultra Helix 500
fornecida ao pistdo SX pode levar a
gripar, aderéncia e/ou fixagado das
hastes na peca moldada
Ultra 350
Ultra 500
LX Design de O-ring delta duplo para Ultra 750
(Padréo) facilidade de manuten¢éo Ultra Helix 350
Ultra Helix 500
Ultra Helix 750
Ultra 350
Design de O-ring delta duplo para Ultra 500
EX (Grande facilidade de manutencéao Ultra 750
pistao) UsadUtilizado para aplicacbes de alta Ultra Helix 350
forca da haste Ultra Helix 500
Ultra Helix 750
Design de O-ring delta duplo para
Ultra 1000 facilidade de manutencéao Ultra 1000

Utilizado para pecgas de tamanho médio
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Pilhas do bico da valve gate

Opcao de actuacao da haste da valvula
(continuacao)

« Fator de limitacdo para aplicagbes com
espaco apertado

+ Estdo disponiveis placas com bicos
individuais ou placas de Multi-bicos

Tamanhos
Actuacao Pontos-chave dos bicos
Disponivel
+  Todos os estilos padrao de valve gate
+ Actuacao conduz o design Ultra 350 .
o Elétrico (servo-motor) Uttra 500
Placa I v Ultra 750
UltraSync UltraSync-E . .
actuazéo o Hidréulico - UltraSync-H Ultra HeI!x 250
0 Pneumitico - UltraSync-P Ultra Helix 350
Ultra Helix 500
* UltraSync-H néo disponivel com Ultra Helix 750
Ultra Helix 250 '
Controlo . S P Ultra 350
o « Tipos de ponto de injeccdo disponiveis - '
individual do VG, VX, Ultra Helix 500, 750
T Ultra Helix 350,
servo valve + Apenas paralelo 500, 750
gate (ISVG) ! <
@)
{
+  Permite um acesso facil aos
componentes da extremidade traseira
do valve gate
+ O-rings, tampas de cilindro, pistdes e
hastes acessiveis na prensa sem
Placa de ar remover a placa de reforco Todos

[ —ee




Matriz do produto - Helix

Ultra | Ultra | Ultra | Ultra
] P Helix | Helix | Helix | Helix
Tipod t Apl
PR APHIEETEEe 250 | 350 | 500 | 750
de injeccdo Visao geral
T/P|T|P|T|P T|P
Ultra Helix T1/ T2
Excelente qualidade de
ponto de injecgdo com
alinhamento preciso da XV IX Vx| Vx|V
haste.
Ultra Helix VG
Excelente qualidade do
ponto de injecgdo com
ponto de injec¢ao XXX [ Vx|V |x|v
incluida no bico
v X T P
Produto padrao Nao disponivel Angulo Paralelo

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Pilhas do bico da valve gate

Matriz do produto - Outro

Ultra | Ultra | Ultra | Ultra
Tipo de ponto de Aplicacao 350 500 750 1000
injeccao Visao geral
T|{P|T|P|[T|P|T|P
VG
P Vélve gate para utilizacao
geral. Adequado para a VI IVIVIVIVIVIVIV
maioria das resinas
B
VG-R (Retro-ajuste)
alla Valve gate para utilizagdo
geral para retro-ajuste em
pontos de injeccdo VG da XXX | X[V [V X]|X
Série 750
VX Valve gate para utilizagao
geral com fecho do ponto
de injecgao dentro da
ponteirado bico. Usado
normalmente em VI IVIVIVIVIVIV]X
aplicagoes abrasivas.
Oferece detalhes
simplificados do ponto de
injeccao
VG-X (Alargado)
Valve gate estendido para
melhoracessoaopontode | X [ X [v [V [ X | X | X | X
injeccdo
VG-XX
(Duplamente estendido,
Valve gate duplamente
estendido para melhor
acesso ao ponto de X | X [V |V X|X]|X|X
injeccao
VG-HP
(Alta pressao) Corpo e ponteira valvula
em uma pega Unica para
aplicagoes de alta pressao.
(Apenas para Ultra 500) XX Vv X|X|X|X
Normalmente utilizado
para telecomunicacgoes
v X T P
Produto padrao Nao disponivel Angulo Paralelo

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1




Matriz do produto - Outro

T de mEreE Ultra | Ultra | Ultra | Ultra
P L P . Viséo geral da aplicagao 350 500 | 750 | 1000
injeccao
T(P|[T|P|T|P|T|P
VX-HP Valve gate com ponto de
(Alta pressdo) injeccdo Com o corte dentro
da ponteira. Para aplicagdes
de alta pressao.
Normalmente utilizado para XXX |V X XXX
telecomunicagoes. Oferece
detalhes simplificados do
ponto de injeccdo
VX-X VX estendido para maior
(Alargado) acesso ao ponto de injeccao
e/ou personalizacao da
superficie de contacto.
Usado normalmente em XIX[IX|IX|IXx|x|v|Ix
aplicagdes automoveis.
Oferece detalhes
simplificados do ponto de
L injeccao
VX-X XS
(Extensao com stock extra)
VX alargado com stock extra
para um maior acesso ao
ponto de injeccao e
contorno do bico. Usado XXX XXX |V X
normalmente em aplicagbes
automoveis
VX-XS
(Stock extra)
e VX estendido com extra de
w stock para contorno do bico X | X |V x|V |vV]V]X
v X T P
Produto padrao Nao disponivel Angulo Paralelo

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Pilhas do bico da valve gate

Dimensoes detalhadas do ponto de
injeccao Ultra Helix

Dimensoes detalhadas do ponto de injeccao (mm [pol.])

Detalhes do
A* B C D E F ponto de
injeccao

Tipo de

Tamanho n
ponteira

Padrao
Diametro
do ponto

deinjeccao

Ultra Helix T 12,0 7,0 7,6 34
250 [0,47" | [0,28"] | [0,3"] |[0,14"]

038
[0,032"]

1,0[0,039"]

1,2
[0,047"]

Ultra Helix TiT2 16,0 8,00 83 2,6
350 [0,637| [0,31"] | [0,33"] | [0,10"]

1,0[0,039"]

1,2
[0,047"]

1,5[0,059"]

Ultra Helix 16,0 422 | Ver

P 15
350 Ve e | — — 10167 Sggg'igfe [0,059"]

0,38
[0,031"]

1,0[0,039"]

1,2
[0,047"]

1,51[0,059"]

Ultra Helix TiT2 23,8 10,01 74 4,1
500 [0,94"] | [0,394"] | [0,29"] |[0,162"]

Ver
pagina
seguinte

Ultra Helix VG 23,8 _ _ 4,68

) 1,50
500 [0,94"] [0,184"] [0,059"]

1,0[0,039"]
1,2[0,047"]
1,5[0,059"]

18
[0,070"]

Ultra Helix VG 23,8 4,00 4,1
500 Embalagem|[0,937"] [0,157"1 | [0,161"]

1,2
[0,047"]

1,5[0,059"]

18
[0,070"]

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1




Dimensoes detalhadas do ponto de
injeccao Ultra Helix

Dimensoes detalhadas do ponto de injec¢ao (mm [pol.])

Detalhes do
A* B C D E F ponto de
injeccao

Tipo de

Tamanho g
ponteira

Padrao
Diametro
do ponto

de
injeccao

UltraHelix T2 31,0 19,06 173 591 _ _
750 [1,22"] | [0,7504"] | [0,68"] | [0,233"]

Ultra Helix VG 31,0 _ _ _ Ver 2,00
750 [1,22 abaixo | [0,078"]

1,0[0,039"]

15
[0,059"]

1,8
[0,070"]

2,5[0,098"]

@
Ultra Helix VG 31,0 _ _ _ 5,00 4,2
750 Embalagem | [1,22"] [0,197"1| [0,165"]

1,2
[0,047"]

1,5[0,059"]

1,8
[0,070"]

* O diametro real de interface nas placas do carburador é de 35,0 mm [1.377 pol.]

Diametro do bico VG Ultra Helix
Diametro do ponto de E
injeccao
0,8 (0,031") 3,0(0,118")
1,0 (0,039") 3,0(0,118")
1,2(0,047") 3,2(0,126")
1,5(0,059") 3,5(0,138")
1,8 (0,070)" 3,8(0,150")
2,5(0,098") 4,5(0,177")

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Pilhas do bico da valve gate

2-10

Dimensoées detalhadas do valve gate

Dimensoes detalhadas do ponto de injeccao (mm [pol.])

Standard
Tipo d Detalhes do Diametro
Tamanho ;::eil'ea A B C D E F ponto de do ponto
P injeccao de
injeccao
160 | 800 | 83 26
Ultra 350 VG-P 0637 | 0317 | 1033 | [0,10"* — — 1,0
[0,039"]
1,2
[0,047"]
15
160 | 800 | 83 3 ,
! \ S , _ _ [0,059"]
Ultra350 | VGT | 163 | 10317 | 10337 | (0,127
160 | 11,0 | 65 | 422 | 495 | 15
Ultra350 | VXP | 0 | 1043 | (osen | 0167 | 10197 | [00507]
1,5
[0,059"]
160 | 11,0 | 65 | 422 | 495 | 15
Ultra 350 VX-T 10631 | 104317 | 1026 | 106" | 10,197 | [0,059"
238 | 1001 | 74 41
Ultra500 | V&P | 10 9% | 10,3047 | 10291 | 101621 | -
238 | 1001 | 74 41 _ _
Ultra500 | VGT | 16947 | 10,3947 | 10,291 | 0,162"]
1,0
[0,039"]
238 | 140 | 652 | 468 | 4905 | 150 I
x A 3 i s 2 [0,047"]
Ultra500 | VX | 10947 | 10,55 | [0,257"] | [0,184"] |[0,193"] | [0,059"] s
[0,0’59"]
18
[0,070"]
238 | 1201 | 174 | 748
Ultra 500 | V&X' | 1 54 | 10,4727 | 10,697 | (0,204 | — -
238 | 1201 | 224 | 748
Ultra500 | VGXX | 10947 | 10,4727 | [0,88"] | (0204 | — - (C#

* Medicao flexivel a ser confirmada com o desenho detalhado original do ponto de injec¢do
Tamanhos do ponto de injec¢do adicionais disponiveis mediante revisdo

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1




Dimensoées detalhadas do valve gate

Dimensoes detalhadas do ponto de injec¢ao (mm [pol.])

Standard
Tipo de Detalhes do Diametro
Tamanho PO ¢ A* B C D E F ponto de do ponto
ponteira o
injeccao de
injeccao
VG-P 31,0 19,06 17,3 591
Uta750 | G ure) | 1,227 | 075041 | 10687 | 102331| T -
1,0
[0,039"]
VG-T 31,0 19,06 17,3 591
! ;| g 2 _ _ 1,2
Ultra 750 VG-UF(T) [1,22"] | [0,7504"] | [0,68"] | [0,233"] [0,047"]
1.5
[0,059"]
VG-R (P) 31,0 19,06 25,0 11,28 8
3 ’ ! ’ ’ _ _ [0,070"]
Uta7s0 | verm | 1,227 | 0750471 | 10,987 | 10,4441
25
[0,098"]
31,0 24,7 75 9,005 2,00
Ultra 750 VX [1,22"] | [0,97"] | [0,30"] - [0,3545"] |[0,078"]
VG
(pontode | 42,0 | 25415 | 1561 732 _ _
Ultra1000 | % ircdo | 1,657 | 11,0007 | 106157 | 10,288"]
de 3mm)
VG 30
(pontode 42,0 25,415 15,61 6,75 _ _ 0 1'1 8"
Uttra 1000 injec¢do [1,65"] | [1,000" |[0,615"]|[0,266"] o :
de 5mm) 5,0 [0,197"]
42,0 14,00 3,95
Ultra 1000 VX 11,651 — — — (05517 |[0,156]

* O digmetro real da interface nas placas do carburador é de 35,0 mm [1,377 pol.]

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Pilhas do bico da valve gate

Espacamento entre bicos

Haste de
Taman 2
vélvula . . . PP .
ho do - Directrizes Disposicao minima dos bicos
. Actuagao
bico ~
Opgoes
O raio minimo do injetor é de 45 mm
[1,77 pol.] .
11,00 pal]
O passo min. Entre bicos é de 25,4 mm
Valve gate de | [1,00pol]
Ultra limitad R45mm
Helix 250 acesso limitado| y oy tam de ser superiores a 62,6 mm 11772 pol]
(PX) 247 pol]
Design alargado do intervalo de R 24
manutengdo para combater as resinas H
propensas a vasamento 25dmm
11,00 pol
Ultra O raio minimo do injetor é de 45 mm
250 [1,77 pol.]
O passo min. Entre bicos é de 25,4 mm
Ultra [1,00 pol]
350 X eY tém de ser superiores a 62,6 mm o
[2,47 pol.] 1100 pol]
Ultra
500 Pode ser necessaria uma pressao de ar de até
Valve gate 200psi (13,8 bar) para a operagéo adequada. ﬁiiwml
com Uma pressao de ar insuficiente pode levar a [ 77zpol]
Ultra problemas de actuagéo da haste, aderéncia e/ i 7
Helix espagcamento | oufixacio na peca moldada e
350 apertado (SX) Certas aplicages exigirdo uma pressao de ar FT'I
superior a pressao de ar padrao de 80-120 psi 25 4mm
Ultra [5,5-8,3 bar] f1eapel
Helix **Tamanhominimodocanalnecessa’riopara
500 uma distancia minima

*

Injector principal com ajuste do tipo paralelo requer espagamento adicional. Revisdo necessdria

« O espaco mostrado é minimo e baseia-se no tamanho minimo do canal de injeccdo. Os requisitos
especificos de peca, resina e enchimento podem ditar um requisito de maior espagamento entre

bicos do que o mostrado

«+ Adistancia minima entre o centro do bico mais exterior e a face lateral exterior da placa do carburador é
de 75 mm [2,95 pol.] (se for necessdria uma distancia reduzida, contacte a Husky)

- Para sistemas que nao sejam PRONTO, é recomendada a revisdo de engenharia de aplicagao para
distancias inferiores a 100 mm [3.93 pol.]

+ Adistancia minima entre o centro do bico mais exterior e a face superior e inferior da placa do carburador
é de 100 mm [3,93 pol.]. (Se for necessdria uma distdncia reduzida, contactar a Husky.)

+ Os bicos podem ser agrupados em grupos maximos de 8 (exceto para Ultra 1000)

+ Os sistemas com formatos superiores a 16 bicos espacamento minimo necessitam de ser revistos por uma
engenharia de aplicagdo

+ Podem estar disponiveis formatos com espacos mais apertados, contacte a Husky
« Para espacamentos UNIFY, consulte a seccao UNIFY




Espacamento entre bicos (continuacao)

Tamanho | Haste de valvula . . Formato minimo do
. < - Directrizes
do bico | Actuagdo Op¢oes espaco
Ultra 350
Ultra 500
Ultra 750 O raio minimo do injetor é de 50 mm | ¥
[1,97 pol.] > o
Ultra Helix Valve Gate padréo O espago minimo entre bicos é de
350 (LX) 50 mm [1,97 pol.]
Ultra Helix Se for inferior a 63,5 mm (2,5 pol.),
contacte a Husky para andlise.
500 vp
Ultra Helix
750
Ultra 350
Ultra 500
59mrm
Ultra 750
O raio minimo do injetor é de 65 mm
[2,559 pol.] c
Ultra Helix . E
350 Valve Gate de pistdo | O espaco minimo entre bicos é de a
grande (EX) 59 mm [2,32 pol.]
As hastes da valvula cénica ndo séo
Ultra Helix recomendadas
500
Ultra Helix
750

* Injector principal de ajuste paralelo requer espacamento adicional. Reviséo necessdria

« O espaco mostrado é minimo e baseia-se no t ho minimo do canal de injeccao. Os requisitos
especificos da peca, resina e enchimento podem ditar um requisito de maior espaco entre bicos do
que o mostrado

+ Adistancia minima entre o centro do bico mais exterior e a face lateral exterior da placa do carburador é
de 71 mm [2,79 pol.] (se for necessdria uma distdncia reduzida, contacte a Husky)

- Parasistemas que nao sejam da PRONTO, é recomendada a revisdo de engenharia da aplicagao para
distancias inferiores a 100 mm [3.93 pol.]

+ Adistancia minima entre o centro do bico mais exterior e a face superior e inferior da placa do carburador
é de 96 mm [3,77 pol.]. (Se for necessdria uma distancia reduzida, contactar a Husky.)

- Parasistemas que nao sejam da PRONTO, é recomendada a revisdo de engenharia da aplicacao para
distancias inferiores a 100 mm [3.93 pol.]

+ Os bicos podem ser agrupados em grupos méaximos de 8 (exceto para Ultra 1000)

+ Os sistemas com formatos superiores a 16 bicos com espago minimo entre eles, necessitam de ser revistos
pela engenharia de aplicacéo

+ Podem estar disponiveis formatos com espacos mais apertados, contacte a Husky
« Para distancias em UNIFY, consulte a seccdo UNIFY
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Pilhas do bico da valve gate

Espaco entre bicos (continuacao)

Haste de
Tamanho vélvula . . Design para distancia
. - Directrizes P
do bico Actuacao minima
Opgoes
Valve Gate O raio minimo do injetor é de 72 mm [2,83 pol.]
Ultra 1000 (Sem placa de O passo minimo entre bicos é de 75 mm
ar) [2,95 pol] R 72mm
[2,83"]
O raio minimo do injetor é de 115 mm [4,53 pol.]
Ultra 1000 Valve Gate
ra (Placa de Ar) O passo minimo entre bicos é de 121 mm

[4,76 pol.]

* Injector principal com ajuste paralelo requer espago adicional. Revisdo necessdria

« Adistancia mostrada é minima e baseia-se no tamanho minimo dos canais. Os requisitos
especificos de peca, resina e enchimento podem ditar um maior espacamento entre bicos do que

o mostrado

» Adistancia minima entre o centro do bico mais exterior e a face lateral da placa do carburador é de

71 mm [2,79 pol.] (se for necessdria uma distdncia reduzida, contacte a Husky)

- Parasistemas que nao sejam da PRONTO, é recomendada a revisdo de engenharia da aplicacdo para
distancias inferiores a 100 mm [3.93 pol.]

« Adistancia minima entre o centro do bico mais exterior e a face superior e inferior da placa do carburador
é de 96 mm [3,77 pol.]. (Se for necessdria uma distancia reduzida, contactar a Husky.)

- Parasistemas que nao sejam da PRONTO, é recomendada a revisdo de engenharia da aplicacdo para
distancias inferiores a 100 mm [3.93 pol.]

+ Os bicos podem ser agrupados em grupos méaximos de 8 (exceto para Ultra 1000)

+ Os sistemas com formatos superiores a 16 bicos com espago minimo entre eles, necessitam de ser revistos
por uma engenharia de aplicagdo

+ Podem estar disponiveis formatos com espacos mais apertados, contacte a Husky
« Para distancias em UNIFY, consulte a seccao UNIFY

+ Ointervalo de manutencao alargado (EMI) requer uma distancia radial de 78 mm [3,07 pol.] em redor do
injetor principal para acomodar placas de ar




Tecnologia Valve Gate Ultra Helix

Tecnologia Valve Gate Ultra Helix

Os Valve Gate Ultra Helix utilizam tecnologia avancada para fornecer qualidade e
longevidade dos pontos de injeccao, lideres na industria. Os Valve Gate Ultra Helix
proporcionam uma excelente protecao do ponto de injeccdo durante milhdes de
ciclos mais do que outros valve gate.

Cada ponteira Ultra Helix inclui a tecnologia de alinhamento da haste da vélvula
Ultra Helix. A estrutura Ultra Helix, desenvolvida pela Husky, alinha a haste da valvula
com o ponto de injec¢ao ao longo de todo o ciclo de moldacéo, reduzindo o
desgaste e prolongando a vida util do ponto de injeccao.

O bico Ultra Helix VG também inclui um ponto de injeccao de precisao integrada no
bico. O orificio do ponto de injeccdo esta alinhado com precisdo com a haste da valvula.

Ultra Helix VG

Caracteristica Beneficio

Excelente qualidade do ponto de injeccdo
sem necessidade de acabamentos
complicados do ponto de injec¢do

Todas as geometrias criticas
contidas no bico

Guia integral da haste com ponto | Elimina a soma de multiplas tolerancias
de injeccao

Materiais do bico altamente Melhorou significativamente a vida util do
resistentes ao desgaste ponto de injeccdo

60% menos perda de calor para Minimiza defeitos térmicos na area do ponto
o molde de injeccdo

Diametro exterior do bico min. A pequena geometria permite que o bico

de 3,0 mm encaixe num vasto intervalo de pecas

O ponto de injeccdo é restaurado para uma

Manutencéo simplificada do molde . . .
nova condi¢do com a substituicdo da ponteira
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Pilhas do bico da valve gate

2-16

Tecnologia Valve Gate Ultra Helix

Ultra Helix T1 e Ultra Helix T2

Caracteristica

Beneficio

Orientacdo continua da haste da valvula

Melhor alinhamento da haste da
vélvula com o ponto de injeccéo

Resisténcia do bico mais préxima do
ponto de injeccdo

Melhor controlo da temperatura na
area do ponto de injeccdo

Anel de vedacdo integrado

Interface de vedacao do bico mais
robusta

Ajusta-se aos detalhes atuais do ponto de

injeccao Ultra

Retro-ajustavel com as metades frias
existentes sem necessidade de
repeticdo de trabalho

Conjunto de bico de duas pecas (Ultra
Helix T2)

Bico amovivel para facilidade de
manutengao

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1




Ultra Helix 250 T2 NozPilha zle

Ultra Helix VG

Caracteristica

Beneficio

Tecnologia Ultra Helix

Longevidade e qualidade de pontos de
injeccao lideres da industria

Conjunto de bico de duas pecas

Bico amovivel para facilidade de
manuten¢ao

Alojamento do bico de 12 mm

Solucéo para localizagdo do ponto de
injeccdo com dificuldade de acesso

Espacamento minimo de 15 mm

Espacamento mais apertado alcancavel
com Ultra Sync

Design para intervalo de manutencao
alargado

Melhor desempenho e reducdo do
tempo em intervalos de manutencéo
em aplicacdes propensas a vazamentos

Resisténcia Ultra 250 HTM Gen Il (22 geragéo)

Perfil térmico e consisténcia melhorados

A solucao Ultra Helix 250 T2 foi especificamente desenvolvida para ampliar os

beneficios da tecnologia de valve gate Ultra Helix para aplicacdes de pecas pequenas

com localizacdo ao ponto de injeccao de dificil acesso.
« Compativel com as opc¢des de actuacdo individuais pneuméticas, Ultra Sync-P e

Ultra Sync-E

» Espaco apertados entre bicos até 25,4 mm com Pneumético individual e 15 mm

com Ultra Sync

+ A actuacdo pneumadtica PX oferece vantagens quando comparada com o padrdo

LX atual em aplicagdes propensas a vazamento
- A gestédo térmica melhorada e a adicdo de um vedante de haste prolonga
significativamente o intervalo de manutencao para resinas propensas a

vazamento, como a TPE e a PE.

- E possivel aceder individualmente as hastes da vélvula para manutencio sem

remover a placa de reforco

+ Disponivel com ponto de injeccdo padrao de 0,8mm, 1,0mm e 1,2mm
+ Ponto de injeccdo direto em pecas de peso reduzido
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Pilhas do bico da valve gate

Embalagem Ultra Helix VG

Caracteristica

Beneficio

Todas as geometrias criticas contidas no
bico

Excelente qualidade do ponto de injeccdo
sem necessidade de um acabamento
complexo do orificio do ponto de injeccao

Guia integral da haste com o ponto de
injeccao

Elimina a soma de multiplas tolerancias

Materiais do bico altamente resistentes ao
desgaste

Melhorou significativamente a vida util do
ponto de injec¢ao

Bico de diametro externo de 5,0 mm Ultra
Helix VG (U750)
Bico de diametro externo de 4,0 mm Ultra
Helix VG (U500)

Perfil térmico otimizado para tempos de
ciclo curtos

Manutencéo simplificada do molde

O ponto de injeccdo é restaurado para uma
nova condi¢do com a substituicdo do bico

O bico VG para embalagem Ultra Helix foi concebido especificamente para as
exigéncias Unicas das aplicacdes de embalagens de parede fina. Contacte o Suporte
de vendas da Husky para assisténcia na aplicacao.

- Compativel apenas com resinas poliolefinas; polipropileno, polietileno

« Disponivel para Ultra Helix 750 e 500

+ Disponivel com ponto de injec¢ao padrao de 1,2mm, 1,5mm e 1,8mm.

Nota: O diametro exterior do bico néo se altera com o tamanho do ponto de injec¢éo
como Ultra Helix VG. Contacte a Husky para mais informacgées sobre os pontos de

injecgéo.

» Compativel com aplicacdes de elevado rendimento e baixo tempo de ciclo, tipicas

de embalagens finas

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1




Directrizes da aplicacao do Valve Gate

Ultra Helix 250
Produtividade max. (g/seg.)
T2
§ Baixa 10
% Média 4
< Alta 1
Compatibilidade do material
Resina | T2 Eft(:lsjltTra
ABs| & A
PA| SC
peT| & sC
pc| & A
PC/ABS| B
PE| v sC
PMMA| A
pom| <& sC
pP| v e
ps| v A
SAN| & A
TPE| Vv A
TPO| Vv A
TPU| O A
Compatibilidade da aplicacao
Resina | T2
Abrasiva|
Alteracdo de cor| v/
Corrosiva|
Metalizada ou
Pigmentos perlescentes <&

v'— Recomendado - Requer revisédo
SC- Semi-cristalina B- Mistura

@®- Ndo recomendado

A-Amorfa
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Ultra Helix 350

Produtividade max. (g/seg.)

Directrizes para aplicacao de Valve gate

Compatibilidade do material

v'— Recomendado

Pilhas do bico da valve gate

2-20

Compatibilidade da aplicacao

VG T T2
§ Baixa 20 20 20
% Média 12 12 12
E Alta 5 5 5
Resina | VG | T1 | T2 Eft?jt:ara
ABS| V| VvV | V A
PAl O | V| Y sC
pT| O | O | & SC
pcl OO | O A
pc/aBs| & | O | O B
PE[ O | V|V e
PMMA| O | O | O A
pom| & | V|V sC
pp| O | V|V Ne
ps| O | V|V A
SAN| O | O | O A
E|O | V|V A
PO| O | V| Y A
UL O | O | O A
Resina | VG | T1 T2
Abrasiva| < & <&
Alteracgodecor| v | v | V
Corrosiva| & | O | O
Pigmentolvl :;?Iléiiiztzg SO &

SC- Semi-cristalina

- Requer revisédo
B- Mistura

@®- Ndo recomendado

A-Amorfa

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1



Directrizes para aplicacao Valve Gate
Ultra Helix 500

Produtividade max. (g/seg.)

VG T1 T2

g Baixa 20 20 20

8 Média 12 12 12

g Alta 10 10 10

Compatibilidade do material

Resina | VG | T1 | T2 E?t?iitr:fra

ABS| vV | VvV | V A

PAl O | V|V sC

BT O | & | & SC

pcl v | vV | V A

PC/ABS| vV | vV | V B

PE[ O | vV | V SC

PMMA| v | vV | V A

pom| & | V|V Ne

PPl vV | vV | V sC

ps| v | vV | V A

SAN| vV | O | O A

TPE| V| V|V A

T™O| vV | V| V A

U OO O A

Compatibilidade da aplicacao

Resina | VG | T1 T2
Abrasiva| < O &
Alteragdgodecor| v | v | vV
Corrosiva| < & &
Metalizada ou
Pigmentos perlescentes < < <
v~ Recomendado - Requer revisédo @~ Ndo recomendado
SC- Semi-cristalina B- Mistura A-Amorfa

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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v'— Recomendado

Pilhas do bico da valve gate

2-22

Produtividade max. (g/seg.)

Directrizes para aplicacao de Valve Gate
Ultra Helix 750

Compatibilidade do material

Compatibilidade da aplicacao

SC- Semi-cristalina

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1

VG T T2
] Baixa 250 250 250
8 Média 150 | 150 | 150
g Alta 50 50 50
Resina | VG | T1 | T2 E?terzltr:ia
ABS| vV | V | V A
PAl O | V| Y sC
PBT| vV | vV | V sC
pcl O | V|V A
pc/ABS| & | V|V B
PEf O | V|V sC
PMMA| v | vV | V A
pom| & | V| Y e
PPl vV | V|V Ne
ps| v | vV | V A
SAN| vV | VvV | V A
TE| vV | V| V A
TPO| vV | V|V A
U OO O A
Resina | VG | T1 T2
Abrasiva| O &
Alteragdgodecor| v | v | vV
Corrosiva| < & &
Pigmento,svl :;?Iléiaciztzl; < < <
- Requer revisédo @~ Ndo recomendado
B- Mistura A-Amorfa



Directrizes para aplicacao de Valve Gate Ultra 350

Produtividade max. (g/seg.)

SCVG VG VX
.§ Baixa 20 20 20
2 Média 12 12 12
]
§ Alta 5 5 5
Compatibilidade do material
Resi Resina
esina SCVG VG VX Estrutura
ms| v | v ]|o A
Flex.PVC | & | & | @ A
PAl O | O | v e
PAB3%GH | & | O | v sC
PBT | O | O | O sC
PBI/PC | & | O | © B
PCl O [ O] O A
PC/ABS | O | O | O B
PE v v ® SC
PEL| O | O | O A
PET| & | O | © e
PETG | O | O | O A
PMMA | v | v | O A
oM | O | O | @ sC
PP | v v o sC
PPO (PPE+PP/S\§ o |lolo AJSC
PS v v ® A
PSUI & | O | O A
SAN | O | O | O A
TPE| v v | @ A
PO | v v | @ A
TPR| & | O | @ A
Compatibilidade da aplicacao
Resina | scvG | VG | VX
Abrasiva & S|V
Alteragéo de cor v v v
v~ Recomendado - Requer revisédo @~ Ndo recomendado
SC- Semi-cristalina B- Mistura A-Amorfa

« Apressdo de ar minima recomendada é de 6,8 bar [100 psi]

« Para obter informagdes sobre Ultra Helix, consulte a sec¢do Pilha de Bicos Valve Gate

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Pilhas do bico da valve gate

Directrizes para aplicacao Valve Gate Ultra

500

Produtividade max. (g/seg.)

SCVG VG VX VG-X VGXX | VG-HP
3 Baixa 20 20 20 20 20 35
% Média 12 12 12 12 12 -
g Alta 10 10 10 10 10 6

Compatibilidade do material

Resina | SCVG VG VX VG-X VG-XX | VG-HP | Estrutura da resina
ABS | V v ® & ® v A
Flex.PvC | < & ® @ @ 2 A
PA| v v v @ ® v sc
PA(33%GF) | < ® O ® & v sC
PA(50%GF) | © ® ® ® ® & e
PBT| & <& <& ® ® @ sC
PBT/PC| < & 3 ® 3 ® B
pc| O & ® & & & A
PC/ABS | v 7 ® @ ® 7
PC/TPE| @ @ @ @ @ 4
PE v v & & & @ SC
PEI| @ O <& ® ® ® A
PET| & <& <& ® ® ® sC
PETG | O & & ® @ %
PMMA | O v @ > & v
POM | & & & ® & ® sC
PP v v & & & @ SC
PPO (PPE+PS/PA)| <& ® & & @ A/SC
PS v v @ @ @ @ A
PSU| @ o & ® @ & A
SAN| O & ® ® ® @ SC
PE| v v S ® @ ® A
TPO v v & @ @ @ SC
TPUR| O & ® ® & ® sC
Compatibilidade da aplicacao
Resina | SCVG VG VX VG-X VG-XX | VG-HP
Abrasiva | > @ v @ @ @
Alteragégode cor | v v v & & @

v'— Recomendado

SC- Semi-cristalina

<&- Requer revisdo

B- Mistura

« Apressdo de ar minima recomendada é de 6,8 bar [100 psi]
« Para obter informagées sobre Ultra Helix, consulte a sec¢éo Pilha de Bicos Valve Gate
Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Directrizes para aplicacao Valve Gate

Ultra 750

Produtividade max. (g/seg.)
SCVG VG VX VG-R | VG-UF
§ Baixa 250 | 250 | 250 | 250 | 175
% Média 150 | 150 | 150 | 150 80
;5 Alta 50 50 50 50 40
Compatibilidade do material
Resina | VG VK | VGR | vGUF | Eruiede
ABS | v v & &
caB | O @ ® ®
Flex.PvC | < ® ® &
PA| v v ® ® SC
PBT | v & ® ® SC
pBT/PC | O <& ® @ B
pc| < v <& & A
PC/ABS | v & ® ® B
PE| v & <& <& e
PEI | @ & @ & A
PET | <O & <& ® e
PETG | <O & & @
PMMA | v ® ® ®
pom | O & @ & sC
PP v & <& <& e
PPO (PPE+PS/PA) | O & @ @ A/SC
pps | O & ® ® e
PS v @ 4 & A
psu | O & ® ® A
SAN v v @ & A
wE| O & <& & A
o | < & <& & A
TPUR | O & ® ® A
Compatibilidade da aplicacao
Resina | VG VX | VGR | VG-UF
Abrasiva ® v ® @
Alteragao de cor v v @ @

v'— Recomendado
SC- Semi-cristalina

- Requer revisdo

B- Mistura

« Apressdo de ar minima recomendada é de 6,8 bar [100 psi]

@~ Ndo recomendado

A-Amorfa

« Para obter informagées sobre Ultra Helix, consulte a seccéo Pilha de Bicos Valve Gate

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Directrizes para aplicacao Valve Gate Ultra
Produtividade max. (g/seg.)
VG VX VX-X
3 Baixa 450 | 450 | 450
'-% Média 200 | 200 | 200
pv
£ Alta 80 | 80 | 80
Compatibilidade do material
. Resina
Resina | VG | VX | VX-X
Estrutura
ABS | v | v v A
PA| O | v v sC
PAGH) | & | v v sc
PBT| v | v v e
PBI/PC| v | Vv v B
C| v | v v A
PC/ABS | v | v v B
PE| v | v O sC
PETG | O | @ @ A
PMMA | v | v v A
POM | O | O & sC
PPl v | v v e
9 PPOALD) | v | v | v sc
g PPO (PPEPS/PA) | v | v v A/SC
% PS| v | v v A
=
© SAN| v | v v A
>
p TPE/TPO | v | O & A
©
S Compatibilidade da aplicacao
'g Resina | VG | VX | VX-X
© Abrasiva | v v
%)
© Alteragdo de cor v v v
==
o v'— Recomendado - Requer revisdo ®- Ndo recomendado
SC- Semi-cristalina B- Mistura A-Amorfa

« Bicos resistentes ao desgaste necessdrios para uma temperatura de processo acima de 325°C
[617°F] e resinas com um enchimento abrasivo, ou seja, vidro, mica, mineral e fibra de carbono

« Apressdo de ar minima recomendada é de 6,8 bar [100 psi]

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1



Bicos simples
Valve Gate Unitario (SCVG)

[0,2-08"

Placa de ar

Cilindro

Injector principal

Almofada extrusora

Resisténcia de
corpo do injetor

Corpo do injetor
Anel de centragem

Haste cénica
invertida

Resisténcia do bico

Ponteira do bico

Ideal para baixos volumes ou protétipos

Disponivel nos modelos Ultra 350, 500,
750 e 1000

Disponivel em Ultra Helix 350, 500 e 750
Toda a gama de opgdes de valve gates

Temperatura nominal de 350°C [662 °F]
a uma temperatura de refrigeragdo do
molde de 75°C [167 °F]

(Esta gama de temperaturas pode ser superior ou
inferior dependendo da temperatura de
refrigeracdo do molde. Esta gama de temperaturas
também pode ser menor, dependendo da ponteira
especifica do bico; gama de temperaturas de
referéncia da ponteira.)

A pressdo max. é de 1792 bar [26k psi]

Curso da haste aumentos 7,3 mm [0,29"]

@1 NOTA para SCVG:
« A manutencéo preventiva é necessdria
a cada 500K ciclos
@2 + Desmontagem, limpar depésitos de
resina, inspecdo de vedantes, inspecao
] D1 do encaixe da haste da valvula e
D2 montagem da haste para qualquer
desgaste perceptivel
} ) . Todos os vedantes (estaticos e
dindmicos) precisam de ser
substituidos a cada milhao de ciclos
+ Instala diretamente no lado “A” das placas
Esta dimensdo depende do tamanho do bico
@4
Max.
Tamanho Min. Max. Min. Max. " PLpadrao | XLmax.* " BLpadrao .
dobico o 02 03 04 D1 D1 D2 D2 PL min. max. PL BLmin. | e, :'I‘_
150,0mm 50mm 69,5mm 25mm | 165mm
', 108,0mm | 104,04mm 12,28mm | 21,85mm 4 79,07mm | 95mm 244mm
Ultra 350 [3;3?]5 4,25 pol.]| [4,096 pol] [:"gf_]g 0,483 pol.] | (0,86 pol.] %gff 13,113 polJ| 374 pol] [9,60pol]| VA [gflﬁ‘ [sgf_? N/A
150,0mm 50mm 69,5mm 330mm | 22mm | 12Tmm | 260mm
! 108,0mm | 104,04mm 12,28mm | 21,85mm 5 79,07mm 92 mm 200mm
Ultra 500| (5,906 ¢ ; 1969 | 1% : 2736 |2 (1299 | 1086 | (476 | [10,23
ool | U25pol]| 14096 pol| (L0 10,483 pol| (086 poll| SO | 3113 poll| B62poll | 287 pold| Y | 00 | Dt | ol
150,0mm 50mm 69,5mm 335mm | 39mm | 138mm | 265mm
! 108,0mm | 104,04mm 12,28mm | 21,85mm ) 79,07mm | 108mm 215mm
Ultra 750| (5,906 ¢ ¢ 11969 | % ; 12736 |2 (1318 | 1153 | [543 | [1043
ool | @25 pol]| 14096 pol| 11257 10,483 pol| (086 poll| 5750|3113 poll| 425 poll | Baepols| [IF | [ | T | DO
170mm 70mm 87,55mm 37mm | 157mm
Ultra 134mm | 130,04mm 12,25mm | 21,85mm -z 97,15mm | 125mm 245mm
6,693 : 12756 | % ; 13447 | 3% NA | 145 | [618 | N/A
1000 | 693 1528 poly | 15,120poll | 2755 10482 pol1 1086 pold| DAY |(3:825 pol1| 14,92 pol] | 19,64 pol) pol] | pol
Ultra | 150,0mm 50mm 69,5mm 25mm | 165mm
. ! 108,0mm | 104,04mm 12,28mm | 21,85mm ) 79,07mm 95mm 244mm
Helix | 15,906 ¢ ¢ 11969 | 1% ; 12736 g NA | 1098 | (649 | N/A
P4 ool | “:25pol]| 14096 pol| {1257 |10.483 poll | (086 poll| 'E7%° |13,113 poll| (374 pol | 1960 pol] poll | poll
Ultra 150,0mm 50mm 69,5mm 330mm | 22mm | 121mm | 260mm
. ! 108,0mm | 104,04mm 12,28mm | 21,85mm > 79,07mm 92 mm 200mm
Helix | 15,906 ¢ ¢ 199 | 1% ; 12736 g 1299 | 1086 | [476 | [1023
500 pol] [4,25 pol.] | [4,096 pol.] pol] [0,483 pol.] | [0,86 pol.] pol] [3,113 pol] | [3,62 pol.] | [7,87 pol.] pol] pol] pol] poi]
Ultra 150,0mm 50mm 69,5mm 335mm | 39mm | 138mm | 265mm
. ! 108,0mm | 104,04mm 12,28mm | 21,85mm > 79,07mm 108mm 215mm
Helix | 15,906 ¢ ¢ 199 | 1% ; 12736 g (3,18 | 153 | [543 | [1043
750 pol] (4,25 pol.] | [4,096 pol.] pol] [0,483 pol.] | [0,86 pol.] pol] [3,113 pol]| [4,25 pol.] | [8,46 pol.] pol] pol] pol] pol]

*Tenha em atengdo que existe um prazo de entrega mais longo para as dimensoes XL

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Pilhas do bico da valve gate

Bico unico SCVG

Configurar por encomenda (CTO) vs. Engenharia por
encomenda (ETO)

CTO:

+ Prazo de entrega mais curto
« Desenhos de instalagdo 2D disponiveis online antes da encomenda

+ Modelo 3D, detalhes do ponto de injeccdo e lista de materiais (BOM) disponiveis no prazo de
24 horas da encomenda e informagdes completas para um projeto

« Preco mais competitivo
+ Apenas componentes padrao

ETO:

» Tamanhos personalizados de bicos disponiveis
+ Pode suportar aplicagées mais exigentes, como resinas corrosivas
+ Componentes padrao e personalizados

Ofertas CTO

- Entrada do .

Série de L X Corpo do bico

Produto . injetor Tipo de gate X
bicos a Comprimento [mm]
Diametro
U350 4*,8 VG, VX, UH-VG 55,65...185,195
U500 4% 8 VG-GP, VX, UH-VG 50,60...190,200
SCVG

U750 6,35% 11,5 VG-GP, VX, UH-VG, VG-R 50,60...190,200
U1000 11,5 VG, VX 70,90...170,190

* Disponivel apenas com raio plano

» Consulte os desenhos on-line para valores BL e PL

- Tipo de vedacéo do injetor (mm): plano; 12,7; 15,5; 19,05; 20; 40

+ Anel de centragem (mm): 100, 101,3 (3,99 pol.), 125

- Estdo disponiveis como op¢des pagas, conectores e caixas elétricas padrao




Ultra 500 HP - Alta Pressao (VG/VX)

Ideais para pecas eletronicas técnicas e de consumo
« Para pressbes de 26k psi a 43,5k psi

Tipo de ponteira
VG HP VX HP

De 26k psi a 33k psi v v
De 33k psi a 43,5k psi X v

Intervalo de pressao

« Compativel com actuacdo de haste
de valvula padrdo LX ou EX ou com
SSA (Staggered Stem Actuation)
para maior pressao e espagos
apertados

« Corpo/ponteira VG de peca Unica
(a estrutura e o bico é um design de
2 pecas para VX)

- Caixas em aco de alta resisténcia

+ Conjunto de mola de alta forca

Actuacao escalonada da haste

« 250 Ibs. de forca (em comparag¢do com 150 Ibs no LX)
« Espaco entre bicos de 28mm [1,10 pol.]

+ Permite 2 bicos por cavidade, em pecas pequenas

+ Opcéo de valve gate sequencial
« Compativel apenas com os bicoss Ultra 500 VG/VX

« Altura standard do sistema (ou seja, placa de apoio com o min. de 60mm
[2,36 pol.] de espessura)
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Pilhas do bico da valve gate
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Recomendacoes para o circuito de ar de
valve gate e configuracao da maquina

Segue-se um conjunto de recomendacgdes que devem ser dadas a todos os clientes
ao comprar um sistema de canal quente Husky de actuacdo pneumatica. Estas sdo
apenas recomendagdes; destinam-se a obter o melhor desempenho possivel de um
sistema de canal quente valve gate da Husky, atuado pneumaticamente

Nao superior a 36 cavidades/bicos por circuito de ar
O fornecimento de ar deve ser limpo e seco, a uma pressdo entre 80-120 psi [550-830 kPa]

- Para pecas de parede fina e resinas de engenharia, a pressao deve estar entre
100-120 psi [690-830 kPa]

Um solenoide pneumatico de quatro vias deve estar na maquina para cada circuito de
ar no sistema de canal quente

Exemplo: Se sistema de canal quente tiver quatro circuitos de ar separados, a maquina
deve ter quatro solenoides de ar separados controlando os quatro circuitos de ar

Devem ser instaladas valvulas de escape rapido em ambas as linhas de ar para
aumentar a velocidade a que as hastes abrem e fecham

Para circuitos de ar com menos de 24 cavidades/bocais, os solenoides de ar devem ter
uma vélvula Cv minima de 1,5. Se o circuito de ar for maior ou igual a 24 cavidades/
bocais, entdo o solenoide da maquina deve ter um valor minimo de Cv de 3,0 (o valor
padrao da maquina Husky tem um Cv de 1,5)

Se utilizar um solenoide que tenha um Cv inferior a 3,5, independentemente do
numero de cavidades/bocais, deve ser instalado um escape rapido

O caudal de ar que sai de cada solenoide da maquina deve ser um minimo de
0,625 pés cubicos por minuto (scfm) por bico. Isto deve ser medido com o ar a fluir
através de todos os solenoides na maquina ao mesmo tempo

As mangueiras de ar que vao dos solenoides da maquina para o sistema de canal
quente devem ter um didmetro interno nao inferior a 9,525 mm [3/8 pol.], e ndo
superior a 19,05 mm [3/4 pol.]

Os tubos flexiveis de ar devem ser o mais curtos possivel com um comprimento
maximo de 1,83 m [6'], e devem ter todos do mesmo comprimento

Pode ser necessaria uma pressao de ar de 200 psi (13,8 bar) para a opera¢do adequada
dos sistemas valve gate SX

Uma pressao de ar insuficiente fornecida ao pistdo SX pode levar a gripagem,
aderéncia e/ou fixacdo das hastes na peca moldada

Utilize um kit de ar da Husky para um desempenho ideal
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Pilhas do bico da valve gate
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Visao geral

Beneficios

« Movimento da haste da valvula 100% @
sincronizado

- As hastes estdo ligadas a uma placa “_5132?5]
de actuacao ' N

+ Consisténcia entre injeccoes e entre
cavidades

- Espacamento minimo entre bicos @
(18mm, [0,709 pol.])* sem sacrificar a
forca de fecho

18
[0,709]

» Manutencao e instalacdo simples
ESPACAMENTO ENTRE BICOS PARA U350 VG
+ Maior controlo do processo com

opcao de detecdo da posicao da placa

Caracteristicas
+ Opcgoes de actuagao elétrica, pneumatica e hidraulica**
+ O espacamento entre bicos é o mesmo para todos os trés métodos de actuacao

« Disponivel para bicos Ultra 350, 500, 750 e Ultra Helix 250, 350, 500, 750 com as
mesmas op¢des de pontos de injeccdo que a actuacdo pneumatica individual

Caracteristicas Individual | Placa atuada
Forca constante da haste - PX, SX, LX, EX X v
Disponibilidade para espagos apertados X v
18mm [0,70 pol.]*
Forca da haste EX v v
Remocdo da haste e manutencdo na maquina v v
Protecdo automatica do ponto de injecgdo X v
Aprovado para ambientes de salas limpas v v
Maior vida util do ponto de injeccao e dos X v
componentes
Poupanca de energia X v
Valve Gate sequencial v X
Protecdo contra o arranque a frio X v
Fecho da haste - Cénico ou Paralelo Ambos Apenas paralelo

*Espacamento entre bicos de 15mm (0,59 pol.) possivel com a opgéao Ultra Helix 250

** actuagdo hidrdulica néo disponivel com Ultra Helix 250

JuAseyn




UltraSync

3-2

UltraSync - Comparacao de tecnologia

Descricao Hidrdulica | Pneumatica | Elétrica

Consisténcia repetivel entre injecgdes 4 v v
Forga constante da haste v v v
Disponibilidade para espagos apertados 18mm v v v
[0,70 pol.]*

Remocao da haste e manutengao na maquina v v v
Aprovado para ambientes de salas limpas X v v
Controlo da protrusdo da haste da valvula X X v
Definicao do perfil de velocidade da haste da vélvula X X v
Maior vida util do ponto de injeccédo e dos X X v
componentes

Poupanca de energia X v
Integracdo do controlador Altanium X v
Altura minima do sistema (Aumento em relagdo ao v v
VG individual)

Minima ou nenhuma alteracao no tamanho da placa v 4 X

(AxL)

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1




UltraSync-E

Beneficios

Longevidade até 5X do ponto de injeccao e haste

- O controlo de movimento minimiza a forca exercida na haste e no orificio do ponto de
injeccdo quando as hastes da valvula fecham

Qualidade
melhorada dos Servomotor
vestigios do ponto
de injeccéo inicial e
qualidade ao longo Acoplamento __ |
do tempo

Rolamentos

Controlo em circuito

fechado do ﬁ
movimento, forca e

posicao da haste Parafuso esférico

Tecnologia do valve
gate mais limpa
disponivel

Consumo de
energia reduzido

Came

Menor custo total de \

propriedade em

comparagéo com Seguidor de came \
qualquer tecnologia
VG Placa de apoio do carburador-\
Placa de actuacao da haste da va’\vu\a\ Anel de
centragem
Carburador sistema
de canal quente
Pilha de bico Ultra VG
o
Caracteristicas

Tem de ser vendido com um controlador Altanium

- A Husky disponibiliza informagoes importantes sobre a ligacao do controlador a IMM
Menos pecas moéveis em comparagdo com qualquer outra tecnologia VG

Lubrificagdo na prensa

Ajustabilidade da protusdo da haste da valvula

A haste recolhe antes do molde abrir

Aumento da altura do sistema de 35-50mm [1,35-1,97 pol.]

JuAseyn
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UltraSync

UltraSync-E

Requisitos de espaco e placa UltraSync E
Dimensao Descricao 2-64 Bicos 72-128 Bicos
A Fila superior de bicos para a 100mm 100mm
extremidade da placa do carburador [3,93 pol.] [3,93 pol.]
Coluna.exterlor de bicos para a 125mm* 160mm
B extremidade lateral da placa do
[4,92 pol.] [6,29 pol.]
carburador
C Fila inferior de bicos para a 100mm 100mm
extremidade da placa do carburador [3,93 pol.] [3,93 pol.]
D Altura minima de montagem 815-900mm 1165mm
9 [32"-35,4"] [45,8 pol.]
L. 300mm 408mm
E Largura minima de montagem
[11,8 pol.] [16 pol.]
* Apenas com ranhuras de fixacdo. Para aparafusamento direto ou cortes adicionais
é necessario revisao
Contacte a fabrica da Husky para a montagem do motor na parte lateral ou inferior




UltraSync-H

Beneficios

Tamanho da placa semelhante ao VG individual

Aumento minimo da altura do sistema em relacdo ao VG pneumatico individual, tdo baixo
quanto 20 mm [0,79 pol.]

Requer apenas uma funcgao hidraulica da IMM

Placa central

————— -
Placade apoioc —

Cilindro hidraulico————"""_ |

W

Placa do : ]
carburador

Elementos de
orientacao

Bloco de apoio

Placa de atuacao

Haste de vélvula

Conjunto da cabega
(pina de cisalhamento

ou desacoplamenta por h

Haste de valvula

=5

Caracteristicas

Nao é necessario nenhum controlador separado. O cliente tem de ter uma fungéo hidraulica
ou uma fungao de valve gate hidrdulica disponivel (uma saida para abrir e uma saida para
fechar)

O UltraSync H néo é recomendado para clientes que néo tenham experiéncia em gerir fluido
hidraulico nas suas areas de moldacao

Utiliza cilindros hidraulicos mais robustos (resistentes a fugas) do que o design original

JuAseyn
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UltraSync

UltraSync-P

Beneficios

« A mesma configuracdo e operagao do sistema VG individual, incluindo os

requisitos de fluxo e presséo de ar
« Compativel com salas limpas

« Requer apenas um valve gate pneumético

« Substituicao facil do vedante do cilindro sem desmontagem do HR

Elementos de orientacao

Placa de apoio

Placa do carburador

Placacentral ———— ]

E——

Cilindro pneumatico —————— |

—_

Placa de atuagao

Haste de vélvula

Conjunto da cabega
(pino de cisalhamento ou
desacoplamento de anel dividido)

=

_—

U

Caracteristicas

+ Nao é necessdrio nenhum controlador separado

« Fungoes de ar idénticas a actuacao VG individual

- Estdo disponiveis cilindros de varios tamanhos para uma maior flexibilidade de

espaco entre bicos

« Altura do sistema aumentada em comparacao com VG individual de 30-50 mm

[1,18-1,96 pol.]



UltraSync-E com controlador Altanium

Compartimento
do servo controlo

Compartimento
de controlo de
aquecimento

Compartimento
_* doservo

A
& controlo
vy |

é
: < . Interface do L.
Configuracao Cavidades - Formato do armério
Delta5 ou Matriz5 Integrado ou Auténomo
Eixo Unico de baixa
cavitacao Secciod &
(COm ou sem 2-64 seﬁ:ﬁan?ot:r Eﬁ
de pilha unica
aquecimento)
Matrix5 Apenas Integrado ou Auténomo
Eixo duplo de baixa
t 2 2 - 64 Secgao do 2
cavi agao por HR servomotor de
(Com ou sem calor) pilha dupla
.
Matrix5 Apenas Integrado ou Auténomo
Eixo Unico de baixa seccsod q
cavitagao >64-128 sorvomotor |8
de pilha tnica (E]
(Com ou sem calor)
Matrix5 Apenas Integrado ou Auténomo
Eixo Unico de baixa o
cavitacdo >6-128 Seehaee
or HR seryomo(or de
(Com ou sem calor) P pilha dupia
—

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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UltraSync

UltraSync-E com controlador Altanium

Beneficios do controlo integrado de temperatura e do
servo-controlo

Configuragéo, controlo e monitorizagao simples utilizando um unico ecra em vez de dois
Menos espaco na fabrica - apenas é necessaria uma unidade de controlo

Reducéo de custos - apenas é necessaria uma interface

Controlo da posicéo, forca e velocidade da haste da valvula

Os parametros de controlo da haste da vélvula sdo guardados numa configuracao de molde para
facil recuperagao

Protecao integrada contra danos - Se as temperaturas ndo estiverem no ponto de regulagéo,

o0 movimento da haste é proibido

Registo de dados do processo - tempo de abertura/fecho, posicdo de abertura/fecho e forca
maxima de abertura/fecho

Interface do controlador com a maquina

.

Os sinais de interface séo disponibilizados através de um cabo fornecido que se liga ao
controlador com cabos de conexao com cédigos de cor na extremidade do IMM

S&o necessarios os seguintes sinais para a operacdo da haste:
Controlo Integrado de Temperatura + UltraSync-E

- Paragem de emergéncia de IMM

- Portas de seguranga da IMM fechadas

- Abrir hastes de vélvula

- Fechar hastes da valvula (se configuradas)

Controlo UltraSync-E auténomo

- Paragem de emergéncia da IMM

- Portas de seguranca da IMM fechadas

- At-Temperature externo

- Abrir hastes de vélvula

- Fechar hastes da valvula (se configuradas)

Limites externos de saida de processo disponivel para IMM - cabo a ser adquirido separadamente

Ficha do conector do modo de bancada disponivel para operacéo sem interface IMM



UltraSync-E com controlador Altanium

Ecra de operacao da haste da valvula do controlador
« Todos os ecras fornecem acesso ao seguinte:

- Botdes do modo de controlo: Controlos Manual, Desativar e Automatico

- Botdes de comando: Controlos de fecho, abertura e calibragdo

- Estado: Apresenta o comando ativo atual e a posi¢do da placa

svarus pueresionr [ lem | manuas I | 4 A
‘ ‘ D
o Close. Open Calibrate
ReAoY conprmons starus
IMM Saety Gate Closed UtraSyne Fault Active @

At Temperature Opening Duration
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4000-
R
000- 0000
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Utilizado para configurar e tragar os perfis de velocidade e forca para o movimento de
abertura da haste

- Dois passos disponiveis para abertura

« Defini¢des de posicao e velocidade para cada passo




UltraSync

UltraSync-E com controlador Altanium

Ecra de operacao da haste da valvula

Adive Command

STATUS Plte Positon MANUAL

Total Force:

g
£
— -
=
[}
o e e
s i vt 0 o [ emJom sopty Gesed ain v
9] N | e
]
= Close Profile Type Recommended Force:
©
S GosingFrc i o
fiv} ————
w«|ixa... ] e [H ]2
Utilizado para configurar e tragar os perfis de velocidade e forca para o movimento de fecho
da haste
- Trés passos disponiveis para fechar
- Defini¢des de posicao e velocidade para cada passo
- Defini¢des para forca de fecho
PE— . =
sTatus Pt Positon [ ofom | manva = 4 N
TotalForce Close Open Calibrate.
omHER sETTINGS
e 0] i
R ore it ]
Rl Dey on)s
o s e e ek nter Engaged Mode After Cabration ¥
UT R
o Fe—— it Engaged Made AterFaut ¥
= Always At-Position When In Window
= ) MOTOR THERMAL STATUS
2 A Postion Window 4/ o e
c Position Deviation Tolerance (+/-)
S o i
(] —_——————
S
T
ukj x I,lX] Ammm

|

C O

Utilizado para definir o tempo de espera de aquecimento, limite de forca de alivio, tempo de
atraso do alivio, comportamento apés calibragdo e configurar valores para fungdes de
monitorizagao da janela de alarme de posicao e na posicao, bem como aceder a outros ecras
para configurar comandos e condi¢des do modo ativado para sinais utilizados para permitir a
calibragdo ou desengate, configurar a posi¢ao de manutencdo em sistemas de 12 geragéo,
configurar a posicdo de recuo da haste e selecionar o niumero de cavidades e tipo do motor.
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Visao geral

Controlo individual Servo Valve Gate (ISVG)

Controlo completo do movimento da haste da valvula para
melhor qualidade e consisténcia da peca moldada

« Actuacao individual servo elétrica da haste da valvula

+ Movimento da haste da vélvula 100% sincronizado

- Movimento perfilado para cada haste da vélvula

» Consisténcia de entre injeccdes e de cavidade a cavidade melhoradas

+ Abertura e fecho sequencial do ponto de injeccdo

+ Design de servo actuador de tamanho compacto para minimizar a altura do
sistema

- Disponivel em configuragdes de sistema de canal quente e de carburador simples

» Tem de ser vendido com um controlador Altanium ISVG

(DAS]) 2186 SA[A OAISS OP [ENPIAIPUI 0[0J3UOD
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Controlo individual do servo valve gate (ISVG)

Caracteristicas

Baixa cavitacao - Até 8 bicos

« Estilos de ponteiras disponiveis - VG, VX, Ultra Helix VG/T1/T2
» Apenas ajuste paralelo

Tamanhos de bicos disponiveis

- Ultra 350, 500, 750
» Ultra Helix 350, 500, 750

Aplica¢oes onde a actuacao da haste da valvula LX e EX
seria utilizada

Capacidade de processar com pressao de enchimento da
peca até 179,2 MPa [26K psi] e temperatura de molde até
100°C

Temperatura max. de fusao 340°C

» Haste de curso até 9,5 mm (0,37 pol.)

» Ajuste da posicdo da haste da valvula +/- 0,01 mm
» Velocidade méaxima de 100 mm/seg (3,94 pol/seqg)
» Dependente da configuracdo do curso e perfil

Altura do sistema

« Altura minima do sistema 220 mm (8,66 pol.)

» Dimensdes gerais da placa aproximadamente metade da equivalente ao
UltraSync-E
(Consulte as dimensdes na pagina 4-2)

Espacamento entre bicos

- :
© oo 9
© @)
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Comparacao da tecnologia

Compatibilidade do material

Descricao ISVG UltraSync-E
Consisténcia repetivel entre injecgoes v v
Forca constante da haste v v
Definicdo do perfil de velocidade da haste da valvula v v
Controlo de protrusdo da haste da vélvula v v
Injeccdo sequencial v v
Abertura/fecho independente do ponto de injecgao v 4
Encerramento da haste individual v v
Distanica minima 70 mm 18 mm
(2,76 pol.) (0,71 pol.)

Remogao da haste e manutencao na maquina v 4
Protecao automatica do ponto de injeccao v v
Aceitacdo de ambiente de sala limpa v X
Maior vida atil do ponto de injeccao e dos v 4
componentes

Poupanca de energia v v
Protecdo contra arranque a frio v v

Encerramento da haste

Apenas ajuste
paralelo

Apenas ajuste
paralelo

Integracdo do controlador Altanium

v

v

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Controlo individual do servo valve gate (ISVG)

Beneficios

« Aextensdo dalongevidade do ponto de injeccdo e da haste reduz o tempo de
inatividade e os custos de manutencao
A definicdo do perfil de velocidade da haste da valvula minimiza a forca
exercida na haste e orificio do ponto de injeccdo aquando do fecho
+ Quando combinada com a tecnologia valve gate Ultra Helix, prolonga
significativamente a vida util do ponto de injeccdo e da haste
- Controlo em circuito fechado do movimento, forca e posi¢do da haste
« Resposta imediata da haste da vélvula ao sinal
» Posicionamento preciso e repetivel da haste da vélvula
+ Prova rastredvel de movimento da haste da valvula
» A actuacao sincronizada melhora o equilibrio e a capacidade de repeticdo da
qualidade da peca
« Abertura e fecho independentes do ponto de injec¢do
« Aactuacao sequencial com maior precisao e tempo de resposta mais rapido
proporciona maior controlo e flexibilidade que as op¢des pneumaticas ou
hidrdulicas
+ Moldagao em dois ciclos - Abre e fecha cada haste com base na unidade de
injeccao
« Controlo de enchimento de moldacgéo familiar - equilibra diferentes pesos
de pecas
+ Moldagdo com multiplos pontos de injeccdo - Controlo do fluxo frontal de
cada ponto de injeccdo para posicionamento preciso e repetivel da linha de
soldadura e controlo do equilibrio da cavidade
+ Pecas multimateriais ou grandes podem ser moldadas com sequencia¢do
de haste de valvula.
+ Ajustabilidade da protusao da haste da valvula
» Cada haste da vélvula pode ser calibrada individualmente para minimizar a
protusdo sem afetar a qualidade do ponto de injeccdo
» A protrusdo pode ser ajustada durante a operacdo
+ Encerramento da haste individual
» Tecnologia de ataque de vélvula mais limpa disponivel



ISVG com controlador Altanium

Controlador ISVG com
controlo de temperatura
integrado

ISVG auténomo
Controlador

Controlador Matrix5 ISVG disponivel em duas configuracoes

- Autéonomo = apenas controlo ISVG
- Integrado = controlo ISVG + temperatura sistema de canal quente

(Ambas as configurag6es disponiveis nas opgoes de 4 ou 8 eixos - 1 eixo controla a 1 haste da
vdlvula)

Caracteristicas

As hastes da valvula de configuracdo funcionam em modo sincronizado ou modo
sequencial

Abrir e fechar ecras de perfil para definir a posicdo da haste, velocidade,
aceleracao e desaceleracéo e visualizar gréficos de perfis de haste individuais
Gréficos historicos e de tempo de execucéo para o tempo de abertura/fecho do
registo de dados do processo, posicdo de abertura/fecho e forca de abertura/
fecho do pico até 100.000 ciclos

Ecra do gréfico de ciclo para visualizar uma sobreposicao de todo o movimento da
haste para o ciclo completo

Caracteristica de temperatura integrada para impedir a actuacdo da haste até o
molde atingir a temperatura adequada

22 entradas digitais configuraveis pelo utilizador e 15 saidas digitais configuraveis
pelo utilizador para ativacao do movimento da haste da valvula e interbloqueios
para a IMM

8 entradas analdgicas configuraveis pelo utilizador para sequenciacao da posicao
do parafuso da IMM ou outra instrumentacédo analégica no molde

Relés de seguranca de 2 canais para sinais de paragem de emergéncia (E-Stop) e
de porta de seguranga

Tomada modo de bancada para manutencao HR fora da IMM

Caracteristica de lembrete de troca de filtro de ar com o alarme de
sobreaquecimento do compartimento

(DAS]) 2186 SA[A OAISS OP [ENPIAIPUI 0[0J3UOD



Controlo individual do servo valve gate (ISVG)

- Caracteristicas de seguranca para bloquear a funcionalidade no inicio de sessdo
com base nas permissdes do utilizador

« Conversor de posicdo linear (LPT) opcional disponivel para ativacdo do
movimento da haste com base na posi¢ao do parafuso da IMM

Beneficios do controlo integrado de temperatura e servo-
controlo

- Configuracéo, controlo e monitorizagao simples utilizando uma Unica interface do
operador

+ Menos espago no pavimento - apenas é necessaria uma unidade de controlo

+ Reducdo de custos - apenas é necessaria uma interface

« Controlo da velocidade, curso, forca e tempo de actuagdo da haste da valvula para
reduzir a tensdao mecanica no molde e prolongar a vida util do ponto de injeccao

» Os parametros de controlo da haste da vélvula e os pontos de regulacdo de calor
sdo guardados numa configuracdo de molde para facil recuperacdo

+ Protecédo integrada contra danos - Se as temperaturas do molde néo estiverem no
ponto de regula¢do, o movimento da haste é proibido

« Monitorize o desempenho do servomotor e alarmes para forca, velocidade e
desvios de posicdo para notificacdo imediata se algo sair da especificagao

«» Protecdo de sobreaquecimento do atuador do servo para evitar danos no servomotor

- Recolha de dados de posicao, duracao e forca para até 100.000 ciclos,
proporcionando acesso imediato ao desempenho do movimento da haste para
resolucdo de problemas e seguimento da qualidade da peca

+ Atecnologia da aos moldadores a capacidade de determinar qual a drea de uma
cavidade que preenche primeiro e com que rapidez, proporcionando um controlo
sem precedentes sobre o posicionamento da linha ou malha de soldadura

- Outros beneficios incluem o equilibrio mecanico dos moldes familiares e a
capacidade de utilizar uma técnica de enchimento progressivo

Interface do controlador com a maquina

Os sinais da interface sdo fornecidos através dos cabos X200 e X201 fornecidos com
derivagdes voadoras na extremidade IMM
Sao necessarios os seguintes sinais para a operagao da haste:

« Controlo integrado de temperatura + ISVG
- Paragem de emergéncia de IMM (2 canais)
- Porta de seguranca IMM (2 canais)
- Sinal das hastes da vélvula aberta
- Hastes da valvula (se configuradas)
+ Controlo ISVG autébnomo
- Paragem de emergéncia de IMM (2 canais)
- Porta de seguranca IMM (2 canais)
- Temperatura externa
- Abrir hastes de valvula
- Hastes da valvula (se configuradas)

Disponivel conector de modo de bancada para operacdo quando nao ligado ao cabo
de entrada analdgica opcional da interface da IMM



ISVG com controlador Altanium

Ecras de operacao da haste da valvula do controlador

Os ecras individuais do controlador do servo ataque de valvula com controlo de
operagao do seguinte:

Definir a operacdo de um ou mais eixos

Colocar eixos em grupos

Introduzir nomes de eixos e grupos especificados pelo utilizador

Calibrar um ou mais eixos

Controlar o movimento manual do eixo

Definir limites para eixos (posicdes minima/maxima, posicdes alvo, velocidades,
aceleracao/desaceleracao)

Monitorizar perfis de abertura e fecho

Visualizar e alterar perfis de movimento

Ecra inicial ISVG

61 we o i
ISVG Axis 1 o—0
15VG Axis 2 °o—o
1SVG Axis 3 ° °
1SVG Axis 4 oo
1SVG Axis 5 ° °
1SVG Axis 6 o—0
1SVG Axis 7 o—0

° °

1SVG Axis 8

e amre e [ (B[ 2@

Model: Matrixs onteol, Serial (S15VG, Software Version: Val. Trunk 2020.5, e Versior 16

O ecra inicial ISVG fornece informagdes de alto nivel de cada eixo, que inclui o
seguinte:

- Estado, forca atual e posicao atual

» Um indicador gréifico mostra as posi¢oes dos eixos a medida que eles percorrem o
ciclo

- Botdes de comando para calibrar, abrir e fechar manualmente cada eixo

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Controlo individual do servo valve gate (ISVG)

ISVG com controlador Altanium

(continuacao)

Ecras de operacao da haste da valvula no controlador

GROUP NAMES

HOT RUNNER CONFIGURATION

15VG HoME ovae opeN PROFLE cose profLe sequence

Ecra de configuragao ISVG

seguinte:

» Ativar ou desativar um ou mais eixos

para o modo Automatico

sequéncia automatica

00

serup

ezt Jao. [ ] 5

O ecra de configuragao ISVG é utilizado para configurar os servo-eixos, que inclui o

+ Introduzir nomes selecionados pelo utilizador para os grupos de eixos
-« Monitorizar as condi¢des necessarias que permitem que o sistema seja alterado

- Definir acionador configurado pelo utilizador que permite ao sistema iniciar a

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1




ISVG com controlador Altanium
(continuacao)

Ecras de operacao da haste da valvula do controlador

Ecra do ciclo ISVG

O ecra do ciclo ISVG fornece um grafico para visualizar o comportamento de todos os
servo-eixos em operacao durante um ciclo completo, que inclui o seguinte:

« Tempo

«+ Sinais de ativacao
Forcas
Entradas analdgicas
Posicoes

(DAS]) 2186 SA[A OAISS OP [ENPIAIPUI 0[0J3UOD
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Controlo individual do servo valve gate (ISVG)

ISVG com controlador Altanium
(continuacao)

Ecras de operacao da haste da valvula do controlador

Ecra de perfil de aberto ISVG

O ecra ISVG Open Profile (Perfil aberto ISVG) destina-se a configurar o perfil aberto
para todas os valve gates ou selecionados, o que inclui o seguinte:

« Trés passos disponiveis para abertura
Defini¢oes de posicao, velocidade, aceleragao e desaceleragao para cada passo
Definicao do nivel de aviso de forca para o perfil de abertura




ISVG com controlador Altanium
(continuacao)

Ecras de operacao da haste da valvula do controlador

Ecra de perfil fechado ISVG

| P e

O ecra ISVG Close Profile (Perfil fechado ISVG) destina-se a configurar o perfil fechado
para todos os valve gates ou os selecionados, o que inclui o seguinte:

+ Trés passos disponiveis para fechar
Defini¢oes de posicao, velocidade, aceleragao e desaceleragao para cada passo
Definicao do nivel de aviso de forca para o perfil de fecho

(DAS]) 2186 SA[A OAISS OP [ENPIAIPUI 0[0J3UOD



ISVG com controlador Altanium
(continuacao)

Ecras de operacao da haste da valvula do controlador
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Ecra de perfil de sequéncia ISVG

O ecra de sequéncia ISVG é utilizado para configurar a sequéncia dos movimentos de
abertura e fecho de cada eixo, que inclui o seguinte:

- Ativar sinais, fontes e condi¢oes

+ Ativar tipo de comportamento e tempos de atraso

+ Outros pontos de regulagdo que iniciam as opera¢des de movimento de todos os
eixos

Controlo individual do servo valve gate (ISVG)

4-12 Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Vantagem principais

UltraSeal

« Operacao a prova de fugas com
garantia de 3 anos

+ Carregamento prévio do bico no
carburador

+ Minimiza a deflexdo/arqueamento da
placa

Ampla janela de operacao

- Amplos intervalos de temperatura
sem criacdo de fios ou bloqueios

« Tempos de ciclo mais rapidos

Ponteiras resistentes ao
desgaste

+ Ponteira opcional resistente ao
desgaste para materiais abrasivos

Facilidade de manutencao

«+ Bicos, resisténcias e T/Cs substituiveis
na maquina

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Guia de qualidade do ponto de injeccao
com bico aberto

Factores que influenciam a qualidade do ponto de injeccao

i. Tipo de ponteira

ii. Posicao da ponteira ®

. iii. Ajuste da ponteira ® .
Variaveis da )
Ponteira / iv. Didmetro do ponto —

Ponto d de injeccéo
onto de ®

injeccao v. Ajuste do ponto de
injeccao

vi. Refrigeracdo do
ponto de injeccdo

Balango do fluxo

Variaveis do Balanco térmico
carburador

Dimensionamento do
canal

Velocidade de injeccao

Temperatura de fusao

Variaveis de Temperatura do molde
processamento

Tempo de
arrefecimento

Descompressao

Guia de desempenho

Materiais semicristalinos Altura do vestigio = 1/3 do diametro
(POM, PA, PBT, PET, etc.) do ponto de injeccao

Materiais amorfos Altura do vestigio = 1/2 do diametro

Vestigio (PC, PS, ABS, PMMA, etc)) do ponto de injecgdo

Materiais com aditivos e reforcados Altura do vestigio=1/2 ou mais do
didametro do ponto de injeccdo

Ocorréncia entre 5% e 10%: HDPE, POM

Ocorréncia entre 10% e 15%: PA, LDPE

Criacdo Ocorréncia entre 15% - 20%: PP, PS, PC, PMMA, ABS
de fios

Guia geral: A criacao de fios pode ocorrer em qualquer sistema de bico
aberto é esperado 20% de ocorréncia com até 3 mm de fio
O risco de criagao de fios aumenta com tempos de ciclo mais rapidos




Matriz do produto

Estilo do

ponto de injeccdo

Visdo geral da aplicacédo

Ultra 250

Ultra 350
Ultra 500

Ultra 750

Ultra 1000

HT

Diverted

Univerted | Thruflow

L ;

Uso geral do ponto de injeccao
térmico. Adequado para a maioria
das resinas.

Trés estilos de ponteiras diferentes
disponivel dependendo da
aplicacéo especifica (Os detalhes do
ponto de injec¢do sGo comuns para
cada série de bicos)

HT-X
(Estendido)

Diverted

Univerted | Thruflow

Saida estendida para acesso
melhorado ao ponto de injeccéo.
Trés estilos diferentes de ponteiras
disponivel dependendo da
aplicagao especifica (Os detalhes
do ponto de injec¢do sdo comuns
para cada série de bicos

V%

i1

Diverted

Univerted | Thruflow

e

Utilizacao geral limitada

por limitagcdo térmica. Aplicado
normalmente em aplicacdes
abrasivas.

Oferece detalhes simplificados do
ponto de injeccéo.

Trés estilos diferentes de ponteiras
disponivel dependendo da
aplicagao especifica (Os detalhes
do ponto de injeccdo sdo comuns
para cada série de bicos

HT-S6

Bico térmica para aplicagbes

de tamponaria.

Ponteira de seis orificios para
melhorar a troca de cor para

aplicagdes de tamponaria

4

(Ponteira térmica)

Padrao

Stock extra

Ponto de injeccdo de ponteira
térmica.

Que é tipicamente utilizado para
injeccdo em canal Ira moldar o gito
na pega.

Oferece detalhes simplificados do
ponto de injecgao.

Ponteira com material extra
utilizado para contorno da
superficie

v

NE

X

Produto

padrdo

Nem todos os estilos de ponteiras estdo disponiveis
Para mais informagodes, contacte a Husky

Nao disponivel

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Matriz do produto (continuacdo)

Estilo do ponto de injeccao

Viséo geral da aplicacao

Ultra 250

Ultra 350

Ultra 500

Ultra 750

Ultra 1000

SG
Ultra SideGate

Ponto de injeccédo térmico
horizontal.

Pecas pequenas, ponto de
injeccdo na lateral externa,
geralmente pequenas, longas
e cilindricas

Em angulo SG
(Ultra SideGate)

Ponto de injeccdo térmico
angulado.

Pecas pequenas, ponto de
injeccdo na lateral externa,
geralmente pequenas, longas
e cilindricas

SG em linha
(Ultra SideGate)

Horizontal ou angulado

com gate térmico.

Pecas pequenas, ponto de
injeccdo na lateral externa,
geralmente pequenas, longas
e cilindricas

upP
(Ultra Embalagem)

#

Gate térmico para embalagem
Utilizado para aplicagdes de
embalagem em alta presséo,
ciclos rapidos.

UP-X
(Ultra Packaging Estendido)

Packaging estendido

gate térmico para um melhor
acesso ao ponto de injeccao.
Utilizado para aplicagoes de
embalagem em alta pressao,
ciclo rapido.

v

X

Produto padréo

Néo disponivel

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1




Dimensoes detalhadas do ponto de injeccao

Dimensodes detalhadas do ponto de injeccao (mm [pol.])

. Detalhes do
Tamanho | 'POS€ A B c D E F ponto de
ponteira P
injeccao
HT-D
125 7,0 76 34
Ultra 250 :ﬁ’ [0,49 pol] | [0,2756 pol] | [0,30pol] | [0,13pol] | — -
HTDX | 125 7,0 20,1
Ultra250 | Lrrx | 1049 pold | [0,2756 poll | [79poll | - -
HT-D
16,0 8,00 83 3,474 B B
Ultra 350 ':;LTJ [0,63pol]| [031pol] | [0,33pol] | 0,137 pol]
HTDX | 160 8,00 218 3,474
Ultra350 | yir x| 10,63 poll | [031pol] | [86poll |[0137pol]| -
16,0 1,0 9,5 5,71 4,905 3
Ultra350 | TS | 1563 pol | [043 pol] | (0374 pol] | 10,225 poll | [0,19 pol] |[0,118 pol]
HT-D
238 10,012 7,0 3,93
Ultra 500 :ﬁ’ 10,94 pol] | 0,394 pol] | [0,28 pol] |[0,155pol]| -
238 10,012 17,0 71
Ultra 500 | HT-DX | 15 54 bol] | 10394 pol] | (0,67 pol] | [028pol] | — -
Ultra 500 %’Z’;‘_? 238 14,00 6,40 3,25 9,005 1,50
CAP-U [0,94 pol.] | [0,551 pol.] |[0,252 pol.] | [0,128 pol.]|[0,354 pol.] | [0,059 pol.]
238 B 6,67 B 4,905 3,00
Ultra500 | TS | 15 54 bol) 0,263 pol] [0,193 pol] | [0,118 pol]

* Medigao flexivel a ser confirmada com o desenho detalhado e original do ponto de injec¢Go

Tamanhos de ponto de injecgdo adicionais disponiveis mediante revisGo

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1

15021q 3p sey|id

7

SodlWwlio

5-5



s

ermicos

Pilhas de bicos t

Dimensoées detalhadas do ponto de injeccao

Dimensoes detalhadas do ponto de injeccao (mm [pol.])

Tamanho| TiPOde | o, B c D E F @ | CuEhechrEs
ponteira de injeccio
Ultra 750 :ig 31,0 21,0 135 534 14,01 _ 9,1
MY | 01,22 pol]| 1083 pol] | 0531 pol]| (0,210 pol| (05516 pol] 10,358 pol]
31,0 210 250 534 13,80 21,10
Ultra750| - HTDX | 1y 52 bol| 10,83 pol | 10,984 pol| 10,210 polJ| 10,543 pol] 10,831 pol]
Ultra 750 (C:’:\':,'_[? 31,0 21,0 13,0 - 14,005 3,50 _
CAP-U [1,22 pol.]| [0,83 pol.] | [0,512 pol.] [0,5514 pol.]| [0,138 pol.]
31,0 85 9,005 42
U750 TSy apoll] | 0,33 pol 10,3545 pol]| 0,165 pol]
19,06
31,0 | 26,0 11,28
Ultra750 | HT-S6 | 11 55 bol] [057()5'(])4 [1,02pol] | (0444pol] - -
! 16 7 6,38 4,234
Ultra750| SideGate | 1) o3 | 10,27 pol] | [0.25 pol | 0,167 pol]| - -
SideGate | 16 7 838 5,134
Ultra750 | (Angulado)| (0,631 | [0.27 pol] | (0,33 pol] | 0,202 pol]] - -
SideGate 16 7 6,38 4,234 N
Ultra 7501 (linha) | 10,631 | 1027 pold | 0,25 pold | 0167 poll] - - ® @.j
©)
Utra | HTD 31,0 19,06 26,0 11,28 B _ _
750UP | HTT | [1,22 pol| 0,750 pol| [1,02 pol] | (0,444 pol]

* O diametro real da interface nas placas do carburador é de 35 mm [1,377 pol.]

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1




Dimensoées detalhadas do ponto de injeccao

Dimensoes detalhadas do ponto de injeccao

Tamanho i c.le A* B C D E F Detalh'e d ° Eonto
ponteira de injeccao
Ultra HTDX | 310 | 19,06 328 28 B B
750 UP HT-TX  |[1,22 pol.]|[0,750 pol.]| [1,29 pol.] | [0,9 pol.]
420 | 18010 | 130 6,30
Ultra1000 | HT-D HTT | o 011] 10,709 pol]| (0,51 poll |[0,248 pol]| -
CAPD
420 20008 | 575
Ultra 1000 | CAPT / — — — g '
CAP-U [1,66 pol.] [0,787 pol.]|[0,226 pol.]
420 11,0 5,25
Ultra 1000 5 Inespoll]  — - 10,433 pol1|[0,207 pol]

* O diagmetro efectivo da interface nas placas do carburador é de 35 mm [1,377 pol.] (apenas Ultra 750)

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Espacamento entre bicos

Tamanho
do bico

Guia Disposicao minima dos bicos

Ultra 250

Distancia minima dependente do tamanho dos
canais e pode exigir a utilizagao de um

R31,8 mm*
[1,25 pol.]

casquilho do carburador para passos apertados
(apenas Ultra 250)

O raio minimo do injetor é de 31,8mm
[1,25 pol.]

18 mm

A distancia minima é de 18 mm [0,71 pol.] [0,71 pol.]

Ultra 350
m |
m i
18 mm
[0,71 pol.]
O raio minimo do injetor é de 32,0 mm \ R32 mm*
Ultra 500 | [1.26pol] 11,26 pol]

A distancia minima é de 25,4mm [1,00 pol.]

254 mm
[1 pol.]

*

Injector principal de tipo émbolo requer espago adicional. Revisdo necessdria

O passo mostrado é minimo e baseia-se no tamanho minimo dos canais Os requisitos
especificos da peca, resina e enchimento podem ditar a necessidade de maior espagcamento do
que o mostrado

A distancia minima entre o centro do bico mais exterior e a face lateral exterior da placa do carburador
é de 71 mm [2,79 pol.] (se for necessdria uma distdncia reduzida, contacte a Husky)

- Para sistemas que ndo sejam PRONTO, é recomendada a revisdo de engenharia da aplicagao para
distancias inferiores a 71 mm [2,79 pol.]

A distancia minima entre o centro do bico mais exterior e a face superior e inferior exterior da placa do
carburador é de 96 mm [3,77 pol.]. (Se for necessdria uma distancia reduzida, contactar a Husky.)

- Para sistemas que ndo sejam PRONTO, é recomendada a revisao da aplicagdo para distancias
inferiores a 96 mm [3.77 pol.]

Os sistemas com designs superiores a 16 bicos, com espagamento minimo necessitam de ser revistos
pela engenharia de aplicacéao

Os bicos podem ser agrupados em grupos méaximos de 8 (exceto para Ultra 1000)
Podem estar disponiveis espacamentos mais apertados, contacte a Husky




Espacamento entre bicos (continuacao)

Tamanho . . B i .
do bico Guia Disposicao minima dos bicos
R 40,4mm*
[1,6 pol.]j
Ultra 750 %V% /Fl M%
Y% \%{ %J %
O raio minimo do injetor é de 40,4 mm f\ T \ f\
1,60 pol.] L/, \NY/A\NY
O passo min. entre bicos é de 44,5mm }
[1,75 pol] ) L) ‘ & )
&J()& <$J N 445mm
Ultra 750 (} (} (} (} (1,75 pol
up N NN
445mm — o o
[1,75 pol.]
O raio minimo do injetor é de 50,0 mm
Ultra 01,97 pol]
1000 O passo minimo entre bicos é de 61 mm
[2,40 pol.]

*

Injector principal de tipo émbolo requer espago adicional. Revisdo necessdria

0 passo mostrado é minimo e baseia-se no tamanho minimo do canal Os requisitos especificos
de peca, resina e enchimento podem ditar a necessidade de maior espaco do que o mostrado

« Adistancia minima entre o centro do bico mais exterior e a face lateral exterior da placa do carburador

é de 71 mm [2,79 pol] (se for necessdria uma distdncia reduzida, contacte a Husky)

- Para sistemas que ndo sejam PRONTO, é recomendada a revisdo de engenharia para distancias
inferiores a 71mm [2,79 pol.]

« Adistancia minima entre o centro do bico mais e a extremidade superior e inferior exterior da placa do

carburador é de 96 mm [3,77 pol.]. (Se for necessdria uma distancia reduzida, contactar a Husky.)

- Para sistemas que ndo sejam PRONTO, é recomendada a revisdo de engenharia para distancias
inferiores a 96 mm [3.77 pol.]

« Os sistemas com formatos superiores a 16 bicos com espacamento minimo necessitam de ser revistos

pela engenharia

« Os bicos podem ser agrupados em grupos maximos de 8 (exceto para Ultra 1000)
« Podem estar disponiveis passos mais apertados, contacte a Husky

Para obter o espacamento entre bicos, consulte a seccao Ultra SideGate
(Se o espagamento entre bicos ndo for uma restricao, utilize espagamento bicos térmicos Ultra 750 para
Ultra SideGate)

Para espacamento de bicos UNIFY, consulte a seccao UNIFY

15021q 3p sey|id
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Instrucoes de aplicacao de bico quente
Ultra 250

Produtividade max. (g/seg.)

HT-D HT-T HT-U HT-DX HT-TX
o Baixa 10 10 10 6 10
% Média 4 4 4 2 4
g Alta 1 1 1 1 1
>
Compatibilidade do material
HTU Estrutura da
Resina | HT-D HT-T | Padrdo | WR HT-DX HT-TX resina
ABS| v v v ® o & A
Lcp & & <& <& & & SC
PA < ® v & ® & sC
PA (33% GF) @ @ & & @ ® SC
PBT & & <& <& & K sC
PC <& & v <& <& & A
PE v v v @ v v SC
PET & & <& <& & & SC
PETG & ® < & ® &
PMMA & & & & & & A
PP v <& <& & v < sC
PPO(PPE+PS/PA) | @& ® & ® ® ® B
PS v v v ® v v A
SAN v v v @ & & A
TPE v @® v @ & @ A
TPUR & v & @ & @ A
Compatibilidade da aplicacao
HT-U
Resina HT-D HT-T Padrao | WR HT-DX HT-TX
Abrasiva @ @ @ v @ @
Troca de cor v & & @ @ @

v'— Recomendado - Requer revisé@o @ - Ndo recomendado
SC- Semi-cristalina B- Mistura A-Amorfa

« Enecessdrio um controlo de temperatura independente para todas os bicos Ultra 250 (o controlo
de grupo ndo é suportado)

« AT minima = 140°C [284°F] (temperatura para moldagéo)

« Ponteira HT-DX néo aceitdvel para resinas com MFI < 5

« Odidmetro do ponto de injec¢do HT-T e HT-TX tem de ser > ou = 0,8 mm [0,03 pol.]

« Os bicos padrédo HT-U (STD) ndo sdo recomendados se forem utilizados aditivos sensiveis ao calor
para resinas muito sensiveis ao calor

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1



Instrucoes de aplicacao de bico quente
Ultra 350

Produtividade max. (g/seg.)

HT-D HT-T HT-U HT-UX TS
o Baixa 15 15 15 15 15
% Média 8 8 8 8 8
g Alta 3 3 3 3 3
>
Compatibilidade do material
Resina Padr;:T'D W FTT | HTU | HTDX | HTUX | HT-URF | TS Effrﬁifuara
ABS v v & & & & @ v A
Flex. PVC < & @ @ @ @ @ & A
PA| O <& ® <& ® ® ® & SC
PAB3%GF) | @ <& ® & & & & @ sC
PBT| O <& ® <& ® ® ® & sC
PBT/PC| O <& ® <& ® ® ® & B
pc| & <& ® <& ® ® ® & A
PC/ABS | O <& ® <& <& <& ® & B
PE| v v v v & & v v sC
PEI| @& <& ® ® ® ® ® & A
PET| & <& ® ® ® ® ® & sC
PETG | O <& ® <& ® ® @® ®
PMMA | & <& ® <& ® ® ® &
pOM | O <& ® <& ® ® @® & sC
PPl v v S v & & v v sC
PPO (PPE+PS/PA) | O IS O I ® ® @ O A/SC
PS v v @ v v v @ & A
PSU| @ <& ® ® ® ® @® & A
SAN v v @ & & < @ & A
TPE v v @ & & < @ & A
0| v v ® v IS S ® | O A
TPUR v v & < < < @ @ A
Compatibilidade da aplicacao
HT-D
Resina HT-T HT-U HT-DX HT-UX HT-URF TS
Padréo WR
Abrasiva ® & @ @ @ ® @ @
Alteracéo de cor v v & @® @ @ v v
v'— Recomendado - Requer reviséo @ - Ndo recomendado
SC- Semi-cristalina B- Mistura A-Amorfa

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Instrucoes de aplicacao de bico quente
Ultra 500

Produtividade max. (g/seg.)

HT-D HT-T HTU | HT-DX | HTTX TS
Baixa 16 16 16 16 16 30
Média 10 10 10 10 10 20

Viscosidade

Alta 3 3 3 3 3 12

Compatibilidade do material

Estrutura da

T
=
@)
T
=
iy
T
=
[

HT-DX HT-DC

—
w

Resina resina

AN
AN

ABS A

Flex. PVC A

PA SC

PA (33% GF) sC

PBT SC
PBT/PC

PC
PC/ABS

PE

B

A

B

SC

PEI

PETG

PMMA

POM SC

PP SC

PPO (PPE+PS/PA) A/SC

PS

PSU

SAN SC

TPE

SESESTS SO A O[ O] @ Of S A[O]O]O] 5] 8O S
SRR R R R R R R R R N R A R R R R A R R R
SIS SO ] @ O] @O | S| O[O0 O] 1| O] S

TPO sC

OlOIOIOIO[ OO (OO @O (N[O @O0 @ OO

IR RIR IR N R N RN R R NN R RIRI NN Ko

QO OO O| OO @O @O XX N[OOI O] O]
>

TPUR sC

<&
&
&

Compatibilidade da aplicacao

Resina | HT-D HT-T | HT-U | HT-DX | HT-DC | TS
Abrasiva v @ v & v v
Alteracdode cor| v/ v @ @ v v

Pilhas de bicos térmicos

v'— Recomendado - Requer reviséo @®- Ndo recomendado
SC- Semi-cristalina B- Mistura A-Amorfa
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Instrucoes de aplicacao de bico quente

Ultra 750

Produtividade max. (g/seg.)

HT-D HT-T HT-U HT-DX | HT-DC TS HT-S6
v Baixa 175 175 175 175 175 350 175
§ Média 80 80 80 80 80 250 80
é Alta 40 40 40 40 40 60 40
>
Compatibilidade do material
HT-D HT-T HT-U HT-DX HT-DC .2
Resina| P@dréo| WR | Padréo| WR |Padrao| WR |Padrao| WR |Padrao| WR | 1o | pi1cc § g
ABS| V' v v v v v v v v v v @ A
B OO Q| @ @ || @ |0 OO0 ® A
Flex.Pvc| & [ O | @ | @ | @ @] & | @& & | @ O ® A
PAl V |V VOO e | e V| V|V ® SC
BT O [ O] @ | @] @ [ @] & | @& O[O |V ® SC
PBIPC, vV | V| @ | @] @ | @] & | & O[O O @ SC
Pl vV | V]| @ | @® @ | @ @ || VvV |V |V ® A
PC/ABS| V| V| VI VOO @ e V| V|V ®
PE| vV v v v v v v v v v & & SC
PR O | O @ | @ @ | @] @ | @] O | O] O ®
PETG| @ | @ | @ | @] @& [ @ & || O | O O ®
PMMA| v v & & v v v v v v v @
POM| v v v ViIie | & @ e OO0 O @ SC
el v [ Vv]Oo ol viIiviolol v Iv]v v
PPO| v | V| @ | ®| @ | @| @ || VvV |V |V ® | ASC
sl O [ O] @ | @] @ | @] @ [0 O[O0 @ e
s\ v [ v v v v v v v ]v]o > A
PSUf O | O @ | @] @ | @ @ || O[O0 ® A
SAN| VvV | V| VYV | V] @ | @ & | e VvV | VO @ A
TPE| v v v v v v v v v v & @ A
PO, V| V| VOO OO VO @ A
TR, v | V| O[O @ | @] @ |@| vV | V| @ @ A
Compatibilidade da aplicacao
HT-D HT-T HT-U HT-DX HT-DC
Resina| Padrdo | WR | Padrdo| WR | Padrdo | WR |Padrdo| WR |Padrao| WR TS | HT-S6
Abrasiva| @ v ® v ® v @ v @ 4 v @
Bev Closure| < & & & & & & & & S| O v
Alteracio de cor| v/ v & & @ & @ @® v v v v

v'— Recomendado
SC- Semi-cristalina

<~ Requer revisdo
B- Mistura
Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Pilhas de bicos térmicos

Instrucoes de aplicacao Ultra 750 UP

Produtividade max. (g/seg.)

UPHT-D | UPHTT | UPHT-DX | UPHT-TX

Baixa 300 300 300 300
Média
Alta

Viscosidade

Compatibilidade do material

Resina | UPHTD | UPHTT | UPHT-DX | UPHTTX | Cetuturada
resina
PE @ v @ v sC
PP v ® v ® SC
PS v @ v @ A
v'- Recomendado - Requer revisdo @~ Ndo recomendado
SC- Semi-cristalina B- Mistura A-Amorfa

« Bico para embalagem de alta velocidade e alta presséo
« Utiliza detalhes do ponto de injec¢do da Série 750



Guia de aplicacao de bico quente Ultra 1000

Produtividade max. (g/seg.)

HT-D HT-T HT-DC TS

N Baixa 350 350 350 750
©
S | Media 150 150 150 350
3
S Alta 50 50 50 90
2

Compatibilidade do material

Resina| HT-D | HT-T | HT-DC | TS Eftf:t’:fra
ABS| v @ v & A
PA| v @ v v sC
PAGH | O & 7 7 sc
PRT| & & & v sC
wTRC| O | @ v v B
o | @ o | v A
PC/ABS | O @ v v B
PE| v v o | v sc
G| © | O o | e A
PMMA | O @ &> v A
pOM | O @ & & sC
| v o v v s
PP (TALC) v & & & SC

PPO(PPE+PS/PA) | v/ S o & A/SC

ps| v ® v v A
SAN| v @ v % A
TPE/TPO & O & @ A

Compatibilidade da aplicacao

Resina | HT-D HT-T | HT-DC TS

Abrasiva & (&3

Alteragdo de cor ® @
v'- Recomendado - Requer revisdo @~ Ndo recomendado
SC- Semi-cristalina B- Mistura A-Amorfa

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Pilhas de bicos t

Bico quente simples

|<—>|— 025,75 mm (1,01 pol]

Anel de centragem
Resisténcia de banda
Injector principal
Centrador

Corpo do bico
Resisténcia do bico
Ponteira

Retentor da ponteira

« Disponivel em todos os tamanhos

« Opcoes completas para bicos térmicos

« ldeal para baixos volumes ou protétipos

?1
@2
3
D3 D2 D‘1 24
D5 D4 « Instala diretamente na lateral das placas "A"
« O diametro de folga “D1” varia para acomodar bicos
standard
o N c
il I >
Esta di do depende do t ho do bico
*Tenha em atengdo que existe um prazo de entrega mais
longo para as dimensées XL
Taman D1 PL PL Max BL BL Méx
hodo| 01 02 03 04 05 D2 D3 D4 D5
iz Méx. min. | max. | XL*PL | min. | méx. | BLXL*
Ultra 97,01mm 63mm 34,12mm 15, 1mm 87mm 203mm N/A 64mm 160mm N/A
250 (3,819 pol.] | [2,48 pol.] | [1,343 pol.] 0,594 pol.] (3,42 pol.]| (7,99 pol.] (2,51 pol.)| (6,29 pol.]
Ultra 97,0lmm | 63mm | 40,52mm ~ 15 1mm 58mm | 214mm N/A 34mm | 170mm N/A
350 [3819 pol.| (2,48 pol] | [1,595 pol.] (0,594 pol.] [2,28 pol.]| [8:42 pol] 11,33 pol.1| 16,69 pol.]
Anel de
Centragem
Folga
Ultra | (Dependendo | 97,01mm | 63mm | 4052mm | 27mm | 168mm | Smm | 151mm | 3mm | 25mm | 55mm | 170mm | 300mm | 31mm | 130mm | 270mm
500 |dodial do|[3,819 pol | [2,48 pol.] | [1,595 pol.] (1,063 pol.]|[0.661 pol.]|[0,197 pol.]|[0,594 pol.1{[0.118 pol.][0,093 pol.]|[2,16 pol| (6,69 pol] | [11,81 pol] |[1,22 pol| [5,11 pol.]| [10,62 pol.]
anel de
L—| centragem
selecionado)
Ultra 97,01mm 70mm 53,02mm 22,15mm 69mm 185mm 320mm 39mm 138mm 275mm
750 [3,819 pol1 [[2,756 pol| [2,087 pol] 10,872 pol]| 12,71 pol.]| [7,28 pol | [12,59 pol] |[1,53 pol]| [5,43 pol.] | [10,82 pol]
Ultra 97,01mm | 70mm 58,02 ~ 17,93mm 97mm | 233mm N/A 71mm | 190mm N/A
1000 13,819 pol[12,756 pol.| [2,284 pol.] (0,706 pol.] 13,81 pol.| 9,17 pol] [2,79 pol.1| 17,48 pol.]

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1




Bicos simples

Configurar e encomendar (CTO) vs. Desenhar e encomendar
(ETO)

CTO:
+ Prazo de entrega mais curto
+ Desenhos de instalacdo 2D disponiveis online antes da encomenda

» Modelo 3D, detalhes do ponto de injeccao e lista de materiais (BOM) disponiveis
no prazo de 24 horas da encomenda e informagbes completas para projeto

» Preco mais competitivo

» Apenas componentes padrao

ETO:
« Tamanhos de bicos personalizados disponiveis
+ Pode suportar aplicacdes mais exigentes, como resinas corrosivas

» Componentes padrdo e personalizados

Ofertas CTO
- . Tipo de .
Série de Diametro de entrada p Comprimento do corpo do
Produto X . ponto de .
bicos do injetor S bico [mm]
injeccao
U350 4*,6,35 HT, TS 55,65...185,195
U500 4%,6,35,8 HT, TS, CAP 50,60...190,200
Injetor
U750 4%,11,5 HT, TS, CAP 50,60...190,200
Quente
750 4115 HT-S6 50,60...190,200
U1000 6.5% 11,5 HT, TS, CAP 70,90...170,190

* Disponivel apenas sem raio

» Consulte os desenhos on-line para valores BL e PL
https://milexternal.husky.ca/login/login.asp?x=1&pid=293

+ Tipo de vedacéo do injetor (mm): plano; 12,7; 15,5; 19,05; 20; 40
» Anel de centragem (mm): 100, 101,3 (3,99 pol.), 125

+ Estédo disponiveis como op¢des pagas, caixas e conectores elétricos padrao

SODIWIR) SO2Iq ap Sey|id
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Pilhas de bicos t

Pacote de poupanca de energia (ESP) para
sistemas de canal quente destinados a tamponaria

Valor de venda

Especificamente concebido para o mercado de tamponaria (MW, CSD, tampas de bebidas
em geral, tampas exteriores normalmente moldadas com o bocal HT-56)

Ajudar a reduzir a perda de calor, resultando em poupancas de energia
Desempenho semelhante

Sem aumento de custos

Principais diferencas dimensionais:

- Afolga do alojamento do bico aumentou para 37 mm [1,45 pol.] (Std 31 mm[1,22 pol.])
para obter total beneficio da poupanca de energia

- Adistancia entre bicos aumenta para 50 mm [1,96 pol.] (Std 44,5 mm [1,75 pol.])

- Aalturado HR aumenta até 16 mm [0,62 pol.]

- Dim-L:
+  Até 60 mm [2,36 pol.] (comprimento méx. corpo do bico 120 mm [4,72 pol.]).

- Valor preferido: Dim-L 30 mm ou 40 mm (comprimento do corpo do bico 90 mm
[3,54 pol.] e 100 mm [3,93 pol.] respetivamente)

Beneficios

Até 30% de poupanca de energia em aplica¢des de bico quente padrédo (HT-S6)

Impacto minimo no design do molde (verificar a possibilidade de aumentar a folga do
alojamento da resisténcia para 37 mm [1,45 pol.] no postico do ponto de injeccao)

Janela de processamento semelhante
Tempo de aquecimento semelhante

Desempenho da troca de cor semelhante ao padrao

Caracteristicas

1. Bloco de apoio de 14 mm [0,55 pol.] de altura padrao
10 mm [0,39 pol.]

2. Folga inferior do carburador 7 mm [0,27 pol.] padrao de
5mm [0,19 pol.]

3. lIsolante do bico de baixa conducéo 10 mm [0,39 pol.]
mais comprido que o tipicamente necessario

4. Alojamento do bico maior (37 mm [1,45 pol.]) padrao
@31 mm [1,22 pol.]

5. Corpo do bico modificado

6. Resisténcia UNH curta (30 mm [1,18 pol.]) padrdo 70 mm
[2,75 pol.]

7. Aumenta a folga no postico da injeccao




Bico Ultra 750 Ultra Packaging (UP)

Ideal para aplica¢oes de embalagem de alta velocidade
« Tempos de ciclo tdo baixos quanto 3 segundos

+ Pressdo de injeccdo até 2413 bar [35k psi]

+ Caudal até 300 g/seg.

+ Controlo TC ou %

Caracteristicas
+ Design robusto

- Superficie vedagdo = 2 mm [0,78 pol.]

- Vedacédo @ = 19,05 mm [0,75 pol.]

- Corpo do bico @ = 22,3 mm [0,875 pol.]
« Corresponde aos detalhes do ponto de injeccdo da série 750
+ Manutencao facil

- Facil remocgao / substituicao do bico

- Bicos e retentores substituiveis sem remover a resisténcia do bico
« Opcoes do ponto de injeccao

- Desviado

- Desviado e Estendido

- Caudal

- Caudal aumentado

Para obter uma descrigéo dos critérios que definem uma pega como “Parede fina’, contacte a Huskys

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Visao geral

Aplicacoes alvo e mercados tipicos

Pecas que sdo pequenas, longas, abertas em ambas as extremidades

Intervalo de tamanho tipico da peca: 0,2 a 10,0 gramas (dependendo da viscosidade e do
tempo de injeccédo)

Quando os pinos centrais restringem o acesso para injeccdo convencional

Para eliminacédo de canais frios

Mercado médico: pontas de pipeta, corpos de seringa, conectores de tubos para
componentes de perfusao-transfusao, luers, bloqueios luer

Mercado de tamponaria: fechos especiais, tampas de abertura facil

Mercado técnico: pequenos componentes técnicos (verificar compatibilidade com resina)

Flexibilidade e qualidade das pecas

Flexibilidade: 1, 2 ou 4 tips por bico

Flexibilidade de design no posicionamento de arrefecimento (possivel em torno de pecas
longas)

Nao é necessario dividir cavidades, sem linha de unido

Qualidade do ponto de injec¢do: De um modo < geral, 0,05 mm

Dependente de resina, quanto mais rigida a resina for, melhor (consulte a Engenharia de
aplicacao para aplicacdes criticas de qualidade do ponto de injeccéo)

Guias de encomenda Ultra SideGate

Ver tabela de Compatibilidade de materiais e caudal por ponto de injeccao

Diametro do ponto de injeccao - 0,70 mm [0,027 pol.], 0,80 mm [0,031 pol.] e 0,90 mm
[0,034 pol.] com base na aplicacdo

Didmetro do ponto de injecgao - 0,60 mm [0,023 pol.], para diametro de ponto de injeccdo
disponivel, com base nas directrizes de aplicacdo e diametro de ponto de injeccdo

Espaco entre bicos padréo (bico a bico): 55 mm [2,16 pol.], outras ver seccéo especial
Arrefecimento do ponto de injeccdo: revisdo obrigatéria do design do arrefecimento pela
Engenharia de aplicagdes

Informacdes adicionais para o moldador estéo disponiveis na Husky

E

¢,

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Ultra SideGate

Visao geral

Principio

Estrutura, caracteristicas e vantagensdo .

Tip independente do corpo do bico; sempre alinhado
com o ponto de injeccdo

Facil integracao sem divisdo de cavidades e facil fabrico
dos detalhes do ponto de injeccéo

Vedacéo do bico obtida com uma carga de mola

« Melhor qualidade da peca (sem linha
de marca da divisao da cavidade)
Menos desperdicio

Menor custo de manutengao do molde
Menor custo de inser¢ao da cavidade
Reduzido espago necessario - mais
cavidades em moldes mais pequenos
1,2 ou 4 tips por bico

bico

1. Isolamento ceramico - ampla janela de processo

2. Anel vedante de baixa conducdo — ampla janela de
processo

3. Corpo do bico de alta conducédo - ampla janela de
processo

4. Dispositivo anti-oscilagdo - garante uma operacéo a

prova de fugas

5. Anel resistente ao desgaste - preserva a superficie do

vedante

6. Vedacéo por mola - evita fugas de plastico - protecao

contra arranque a frio

Na&o é necessario nenhum
procedimento especial de
arranque (sem aumento da
temperatura)

Sem necessidade de controlador
especial

Reduzir o risco de perda de
cavidades ou de injec¢des
falhadas

A vedagdo com mola evita fugas
acidentais de plastico

A longevidade da vedacéo evita
fugas de plastico e evita tempo
de inatividade

Expansao
do bico

—




Visao geral

Manutencao

- Manutencéo facil a partir da linha de abertura do
molde para a maquina

- Beneficio total da facilidade de manutengao quando o
design do molde permite remover os posticos pela
linha de divisdo

« Tip em branco disponivel para neutralizar as cavidades
individualmente

- Limpeza da contaminagao do ponto de
injeccdo em menos de 30 minutos desde o
inicio

« Bico, TC, mudanca de resisténcias a partir
da linha de abertura

« Mais rapida e facil do que a maioria dos
concorrentes

Qualidade do ponto de

injecgéo i « Injeccdo direta em geometrias
+ Sem mancha normalmente injectadas por

. Injecgéo térmica direta * Baixos vestigios (~0,05 mm) sistema de canal frio

« Ponto de injeccdo cortado durantea
abertura do molde

Equilibrio

+ Elimina o sistema de canal frio

« Resinas técnicas e de uso geral

- Excelente qualidade do ponto
de injeccao

« Desempenho de equilibrio tipico 75% a 95%, dependendo da resina, peso da

peca

« Bico de equilibrio melhorado para PP: até 95% @ 90% de injeccéo curta, incluindo

copolimero random PP

+ Consultar o gestor de engenharia de aplicacdo ou de produto para mais detalhes

Espacamento entre bicos

L-dim: 46,5-196,5 mm
[1,897-7,736 pol]

«— 55 mm—p>|
[2,17 pol]

SG-1 5G-2
1 cavidade por bico 2 cavidades por bico

SG-4
4 cavidades por bico

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Visao geral

Consideracoes e detalhes do ponto de injeccao

» Espessura minima do aco

Correto Incorreto

1,5 mm Min
[0,05 pol.]

+ Localizagdo do ponto de injeccdo na peca

Correto Incorreto

Min. 1X
Recom. 1.5X
Diametro do ponto de injeccdo

Ultra SideGate

6-4 Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1



Directrizes de aplicacao Ultra SideGate

Produtividade max. por ponto de injeccao (g/seg.)

3 SG-1 SG-2 SG-4
3 Baixa 10 10 10
3 Média 4 4 4
2

s Alta 1 1 1

Compatibilidade do material

Resina | SGHT-T | SGHT-U | SG HT-URF | Estrutura da resina
ABS v K3 A
coc v @ A
cop v & A

Flex.PVC| @ ® & A
MABS v @ A
YRS ® sC
PBT & sC
PBT/PC @ @ @ B
PC v & A
PC/ABS @ B
PCTG, PCTA v @ A
PE v & sC
PEI kS @ @ A
PET| @ & & sC
PETG| @ ® & A
PMMA v v K3 A
POM K3 v @ SC
RS v v sC

PO @ ® & A/SC
PPS @ @ @ SC
PS v & A
PSU[ @ @ ® A
SAN v @ A
SBC (Resina K) v ® A
TPE kS = @ A
TPO @ * @ A
TPR| @ = & A

Compatibilidade da aplicacao

Resina | SGHT-T | SGHT-U | SG HT-URF
Abrasiva @ ® &
Alteagdo de cor & 4
v'— Recomendado - Requer revisdo @~ Ndo recomendado
SC- Semi-cristalina B- Mistura A-Amorfa

+ Todos os designs do arrefecimento do ponto de injeccao devem ser revistos pela Husky
antes do fabrico
Em caso de alteracao da cor, deve preferir-se a utilizacado de HT-U quando a resina for
compativel

*-Uma boa janela de processo mas cria uma formagdo de vestigios elevada - consulte a Engenharia

da aplicagédo
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Ultra SideGate

Ultra SideGate Angled

Ponta angulada:

- Melhorar o acesso na peca mais perto da linha de separacao

- Reduzir o desvio da linha de divisédo

- Consultar o gestor de engenharia de aplicagao ou de produto para mais
detalhes

L-Dim

14 17 mm
:[o 5n;n;:o|.] [0,66 pol.]
7'y
1 mm min
[0,03 pol.] min

Ultra SideGate Inline

Configuragdo em linha:

- Base de molde mais pequena com espacamento apertado das pecas

- Nao sao necessarias cavidades divididas para integragao do sistema de canal
quente

- Consultar o gestor de engenharia de aplicacdo ou de produto para mais detalhes

55 0u 63 mm?,
[2,16 ou 2,48 pol.]

Dimenséo gate-a-gate

A 18 mm ou 25 mm*
[0,7 pol. ou 0,98 pol.]

Dimensao
bico-a-bico

A+B

B 18 mm min
[0,7 pol.]

*Para outras dimensoes,
consulte Engenharia da
aplicagao

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1



Especiais

« Comprimento do tip personalizado (ATENCAO, é sempre preferivel padrio de 55 mm
[2,16 pol.])
- Distancia entre gates de 55 mm [2,16 pol.] a 63 mm [2,48 pol.] continuamente
- Taxa adicional para tips com mais de 55 mm [2,16 pol.] de comprimento

- Tip especial para distancia do ponto de injeccdo de 55 mm a 63 mm (tempo de entrega
de 2 semanas)

- HTTeHTU
- Resinas: Poliolefinas, Estirénicos, outros em analise

- Pode ser necessario ajustar a temperatura do tip do bico e possivelmente afetar
o equilibrio de disparos curtos

« E necesséaria para todas as SG especiais revisio da aplicacdo por parte da Husky
-« Espaco entre bicos mais apertado
- Valor padréo inferior a 44,5 mm [1,75 pol.]
- Se o tamanho da cavidade o permitir
- minimo 35 mm [1,37 pol.] com conjunto de molas e alojamento do bico ndo standard
- Resinas: Poliolefinas, Estirénicos, outros em revisao

44,5 mm
[1,75 pol.]

35mm
[1,37 pol.]

44,5 mm
[1,75 pol.] 35mm

[1,37 pol.]

44,5 mm
[1,75 pol.]

35mm
[1,37 pol.]

Passo do bico padrao
(valor min. mostrado)

Passo do bico estanque especial
(valor min. mostrado)

21eD9pIS BN



Ultra SideGate

Especiais

Layouts especiais

Requer corpos de bico ndo standard (outra configuracdo que ndo SG1, SG2 @ 180°

ou SG4)

O exemplo mostra SG2 a 90°, numa configuragao quadrada

Como para SG1, o lado oposto dos bicos a serem suportados com um espagador falso - a
ser considerado para a construcdo do molde

ARF OBRIGATORIO - maior tempo de espera

Configuragdo quadrada - para
minimizar o empeno do nticleo em
aplicagées criticas (Se o empeno do
nucleo ndo puder ser tratada com
o design de pecas / molde)
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Visao geral PRONTO

Beneficios

Entrega mais rapida*

Aproveite o tempo de espera reduzido quando encomendar produtos PRONTO.

Facil de encomendar

Siga as orientacdes da PRONTO indicadas neste
manual. S

Sem compromisso na qualidade

» Canais otimizados
- Garantia a prova de fugas

Preco mais baixo*

Aproveite o preco reduzido para todos os produtos
PRONTO.

Em destaque

Processamento otimizado

« Ultra 250, 350, 500, 750, 1000, bem como Ultra Helix
250, 350, 500, 750
- Canais personalizados para cada aplicacédo

Pitch flexivel

- Sistemas de carburadores de 1-32 bicos e sistemas de canal quente (1-4 bicos para
Ultra 1000)
17 formatos de carburador diferentes

« Perfil uniforme para cada aplicacdo

+ Os formatos equilibrados do carburador com alteragdes de nivel e design de
resisténcia validado termicamente garantem um processamento otimizado para
todas as aplicagoes

Placas configuraveis

« Tamanho flexivel da placa
+ Guias e roscas especificados pelo cliente
- Varias opcoes de fixacdo, incluindo DME e placa de apoio de tamanho exagerado

Materiais multiplos (2K)

+ Face Unica

« injeccdo independente (sem co-injeccdo) apenas do lado da injeccdo (sem injeccao
lateral/de topo)

- Sistema de canal quente max. de 32 bicos ou sistema carburador (16 + 16)

- U1000 nao disponivel

* As aplicagoes que necessitem de componentes personalizados néo terdo prazo de entrega ou
preco PRONTO

O1NOYHd
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PRONTO

Design para PRONTO

Processode 5 passos para
elegibilidade PRONTO

1. Comprimento do bico

2. Folgadoinjetor

3. Espagcamento entre bicos
4, Tamanhos das placas
5

Opc¢oes de sistema configuraveis

Passo 1-Comprimento do bico

« Tem de estar dentro do intervalo de
min./max.

« Qualquer incremento dentro do intervalo

- O mesmo para VG/HT

* Pode aplicar-se um tempo de espera mais longo

Passo 2-Folga do injetor

« Distancia minima desde o bico interna até
ao injetor (Minimo de bicos)

+ Permite o design/componentes padrdo

« Tamanho maximo do carburador
(Maximo de bicos)

- Distancia do bico mais exterior ao
injetor

**Placa de ar fora do dmbito para U1000 PRONTO

Bico Pontode
injeccao

L-Max L-Ext*

U250/ Ultra | VG

Helix 250 HT

130,51 pol.] 150 [5,90 pol.] -

U350/ Ultra | VG

Helix 350 HT

17[0,67 pol] |170[6,69 pol.] =

U500/ Ultra | VG 140,55 pol.] 290
23019, 1.
Helix500  [HT 301078 pol] | 20 0P | (11 41 polg
Vi 18017, I
U7§0/U|tra G 27,411,08 pol] 80[7,08 pol.] 290
Helix 750 HT 230[9,06 pol.] |[11,41 pol.]
300
VG 281,10 pol. 250 (9,84 pol.
U1000 t poll L pol] [11,81 pol]
HT 29,3 (1,15 pol.] |300[11,81 pol.] -
Bocal Pontode BL min. BL max. BL-Ext*
injeccao
U250/ Ultra |VG 791275 pol] | 165 (6,49 pol]
Helix250 [T /> pol. 4 pol.
U350/ Ultra | VG 532,08 pol] | 185 7,28 pol]
Helix350 [T i i
U500/ Ultra | VG 702,75 pol.]
245[9,65 pol.] |305[12 pol.
Helix500 AT 85334 poiy | 2 262 POl (12pol]
U750/ Ultra | VG 57[2,24 pol.] | 195 [7,68 pol.
0/ Ultra (224 pol 1195 17,68 pol] |51, b
Helix750  [HT 642,51 pol] | 245 [9,65 pol]
320
VG 270[10,63 pol.]
U1000 8213,22pol1| 270183 POM | 115 59 b0
HT 320[12,59 pol.] -
g .
~
Mg
e
f %g:o, 4
L]
Ponto de Bico Minimo de bicos Méximo de
injeccao bicos
H250 31,8[1,25 pol.] 300[11,8 pol]
U350 811,25 pol. 8 pol.
Bico quente | U500 32[1,26 pol.]
U750 40,4 1,59 pol.] 5001[19,7 pol.]
U1000 501,97 pol.]
U250 e UH250 |SX-45[1,77 pol.] |300[11,8 pol.]
U350 e UH350 SX-45[1,77 pol.]
LX-50[1,96 pol] [300[11,8 pol.]
SX-45[1,77 pol.]
Valve gate U500 e UH500 |LX-501[1,96 pol.]
EX-65[2,55pol.] [300[11,8pol.]
LX-50(1,96 pol.]
U750 e UH750 EX-65[2,55pol.] [400[15,7]
U1000 722,83 pol.] 500[19,7 pol.]




Design para PRONTO

. Ponto Bico Passo min.
Passo 3-Espacamento de bicos i
0 isitos d t injeccao
« Os mesmos requisitos e.espagamen 0 que os e 181071 pol]
nossos sistemas personalizados U350 810,71 pol]
Bico
. . U500 25,4 [1,00 pol.
« Dependente do tamanho do bico e tipo de quente IOpe
. U750 44,5 1,75 pol.]
ponteira UT000 6112,40 pol]
- Permite o design/componentes padrio U250 UH250 | SX-254 11,00 pol]
SX-25,4[1,00 pol.]
U350 e UH350 LX - 50[1,96 pol.]
SX-25,4[1,00 pol.]
Valve LX - 50 [1,96 pol ]
= Ultra 1000 PRONTO disponivel 93t | ys00e UH500 | EX-59[2,33 pol]
apenas nestes formatos e LX - 501,96 pol.]
disponiveis apenas até 4 bicos U750 e UH750 EX - 59[2,33 pol.]
U1000 752,95 pol.]
}%m
min. Passo|
o |Passo o e min.
min.
Passo
min.
Passo
e
11 21* 2T* 4H*
.
Passo . T
min. Passo Passo
. ]»m,'n_ o Min. g
e O

o

o Passo . Passo|
i pin. Passo in.
} min. . I
4l 4z* 6 (2x3) 8 (2x4)
° o Jpaso . . . Passo . C:) : Passo : o :
Passo T : ;;'5_:0 L "
min- msns.o min. Pa'sso&_r
8 (2x4)Z 12 (2x6)** 12 (3x4)** 16 (2x8)**

** Para sistemas com 12 bicos e mais, o espacamentos (vertical e horizontal) tem de ser igual. [O
espacamento ao longo do injetor (0,0) pode variar], ou seja, como mostrado

O1NOYHd
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PRONTO

Design para PRONTO

Passo 3-Espacamento entre bicos (continuagdo)

.-O.. :O: :2: ::o:.ﬁfﬁ? ::o:.Passo
fe e apa t” oo D e S e S
Frpe i i passmin "ot

16 (4x4)*  24(2x12)** 24 (3x8)** 24 (6x4)** 32 (4x8)**

** Para sistemas com 12 bicos e mais, o espacamentos (vertical e horizontal) tem de ser igual. [O
espacamento ao longo do injetor (0,0) pode variar], ou seja, como mostrado

* Flexibilidade do passo

As localizag6es de bicos para os sistemas 1 e 2 bicos PRONTO séo totalmente flexiveis e podem ser
rodados em torno do ponto de injecgéo.

64,36 mm [2,53 pol.]
58,32 mm [2,29 pol.]

— 95,43 mm [3,75 pol.]

—— 47,91 mm [1,88 pol.]

+—— 47,91 mm [1,88 pol.]

| 95,43 mm (3,75 pol.]

— 62,54 mm [2.46 pol.]

32,95 mm [1,29 pol.]

— 32,95 mm [1,29 pol]

—— 62,54 mm [2,46 pol.]

2 E
& R
£ B
£ £
8 3
¢ ?
|
|
1
|
|
N
|
|
‘
‘ |
|
|
| ._
|
o~
|
|
|
‘
|

Alocalizagdo de bicos para sistemas PRONTO de 4 bicos estd disponivel em configuragées simétricas
e assimétricas. Os formatos assimétricos ainda requerem que a injec¢éo seja localizada no centro
do molde. Conforme visto no exemplo, as localizagées de bicos tém de apresentar as mesmas
dimensbées em dois quadrantes diferentes. Por exemplo, os bicos internos estdo ambos localizados

em (58,32;47,91) e os bicos externos estdo ambos localizados em (64,36; 95,43)



Design para PRONTO

Passo 3-Espacamento entre bicos (continuagdo)

** Para sistemas com 12 bicos ou mais, o espagcamento (vertical e horizontal) tem de ser igual. [O
espacamento ao longo do injetor (0,0) pode variar], ou seja, como mostrado

Pode variar*
X ' X
l [ J [ ] T
Y
® [ ) ® —1}—
Yoy
e o e o 2
* Pode variar - Ver a folga do injetor (Passo 2) s
* 3
[ ] [ ] [ ] [ 8
Y
e o e o—1
Y
e o o o— 1

Passo 4-Dimensao da placa

» Confirme que os tamanhos das placas estdo dentro da largura e altura maximas
disponiveis

« Verifique se todas as localizacdes de bicos se enquadram na “area disponivel para bicos”

(deixando espago aberto adequado na extremidade das placas)

96 mm
[3,77 pol.]

Area disponivel

para bicos
96 mm
[3,77 pol]
71 mm—> 71 mm <—
[2,79 pol.] [2,79 pol.]

Largura mdxima da placa: 1200 mm [47,3 pol.]
Altura mdxima da placa : 1500 mm [61,0 pol.]

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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PRONTO

Design para PRONTO

Passo 5-Opc¢oes configuraveis
+ Opcoes de fixacao
- Beneficios
« Especificacao facil
+ Design previsivel
- Caracteristicas
+ Fixagdo padréo da industria

« Opcoes de espessura de fixagao

« Opcgoes elétricas
- Requisitos
+ Localizagdes no topo

« Escolha entre a oferta de conectores
padrao

« Opcoes de Pinos guia e Interface
- Pinos guia
+ DME/Hasco
« De qualquer tamanho, localizacao,
quantidade
- Opgoes da interface
+ Métrica/Imperial
» De qualquer tamanho, localizagao,
quantidade

Fixacdo Tipo DME

Superior

Superior

Op Op

|

Espessura da bracadeira

C{min)
Métiico_|imperial | Métrico étrico | Imperial
22,2 mm | 0.7 pol. | 16 mm [0.62 pol[238 mm| 093 pol

Aespecificar pelo cliente

Superior

Placa de reforco de tamanho grande

Superior

Op Op

|— Placa de esolo ——] |—"laca de apoio-——H

|

ura da placa | Largura da placa ]
urador

do carburador

g
1

T

3

sses nass
s90e sane
seas nense
®eas nesge

Configuragoes elétricas
Pinos Fechos Fornecedor
&
16 Duplo DME
24 ou Unico Lapp
25 Harting
32
48
o h e —— M|
o ‘4 o




Design para PRONTO

Passo 5-Opc¢obes configuraveis (Continuagdo)

+ Localizag¢bes possiveis

- Agua
- Ar
- 3
O
AGUA
e/ou --%-------- - TSN, : -
AR :
o ! O
& o
¢
AGUA
e/ou
AR
Acessorios disponiveis
DME Festo Hasco Parker Staubli
Ar v v v v v
Agua v v v v

O1NOYHd
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PRONTO

Design para PRONTO

Passo 5-Opc¢oes configuraveis-Recortes personalizados

+ Instalagbes:
- Caixas para apoios
- Caixas para alavancas
- Caixas para aarafusos
» Requisitos:

- Tolerancia de fabrico +/- 0,2mm

O

L

5 S




PRONTO - Perguntas Frequentes

P: Quais os itens permitidos nos sistemas PRONTO:

R:

Caixas personalizadas com tolerancias de fabrico +/-0,2 mm

- Se adistancia entre o bico e a face da placa estiver no min., as caixas
devem ser revistas pela Engenharia do projeto; a espessura da placa
pode ser aumentada pela profundidade das caixas

Néao existem limites no nimero de cortes, mas deve haver espaco suficiente
para as ranhuras de cabos. Se os recortes ndo estiverem nos cantos, devem
ser revistos pela Engenharia do projeto

Valve gate sequencial limitado a sistemas de sistema de canal quente de 4
bicos

- Devem ser revistos pela Engenharia do projeto da Husky, circuitos
adicionais e espaco limitado seriam uma limitacdo para instalar outras
geometrias standard

Itens personalizados, como por exemplo, anel de centragem ou casquilho
de injetor (com um custo adicional e tempo de entrega, verifique junto da
fabrica da Husky)

Aplicacéo corrosiva/alta pressdo/temperatura elevada (a um custo adicional
e tempo de espera aumentado)

Dentro de PRONTO, é permitido ter bicos com comprimento diferente. Pode
ser necessario Moldflow com 2 comprimentos L-Dim diferentes

Instalacdo da caixa Powertech

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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PRONTO

PRONTO - Perguntas Frequentes

P: Que itens nado se enquadram na PRONTO?

R: Os seguintes itens ndo se enquadram na PRONTO, mas podem estar
disponiveis através dos nossos sistemas personalizados:

Geometria de corte especial (dngulo, didmetro, tolerancias)
Ponto de injeccdo delineado (HT ou VG)

Design especial de posticos de injeccdo ou solicitacdo de fabrico de
posticos de injeccao pelo cliente a excecao de Ultra Helix

Fixacdes da placa do carburador para molde do cliente, porque leva ao
design personalizado do sistema de canal quente

Localiza¢do de injeccdo desalinhada, porque pode levar a um sistema
desequilibrado e design personalizado

Casquilhos de carburador personalizados com haste cénica invertida
Circuitos do cliente em placas sistema de canal quente
Furos passantes

Ajuste da haste modificado, ponto de injeccdo ou ponteira personalizada
sdo permitidas apds revisdo pela engenharia de aplicacéo e o nimero de
peca deve ser fornecido com as especificagdées do projeto

Se a sua aplicacdo exigir algum destes itens, contacte a Husky para obter
informacdes sobre o nosso sistema de canal quente personalizado

7-10 Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Visao geral

A Husky oferece sistemas carburador em pilha e bicos e sistemas de canal quente de 2
niveis. Um molde em pilha de 2 niveis ird quase duplicar a producdo por maquina em
comparacao a um molde de face Unica. A experiéncia da Husky na construcao de mais
de 3000 sistemas de canal quente em pilha garante que todos os aspetos da integracdo
do sistema de canal quente no molde serado tidos em consideracdo durante o design.

+ Para além dos sistemas em pilha de 2 niveis; a Husky construiu com sucesso
muitos sistemas de 3 e 4 niveis

Placa de cavidade
lateral em movimento

Placa de cavidade

lateral estacionaria Barras de fixacdo da maquina

1 1

A
dli bl
il =h ﬁ%ﬁ“

ey|id ap ajuanb |eued Sp ewa1sIS

I I
e N Siste\r/na de [
Curso de Comprimento canal quente
abertura e da barra do ——Altura——<—
do molde injetor de corte do
molde

Barra injectora padrao

As barras injectoras padrao sao extensdes
sélidas dos injetores que ligam o sistema de
canal quente ao bico da maquina.

Barra injectora repartida

As barras injectoras divididas permitem o
acesso livre a superficie de moldagao sem Q
obstrucdo.

Valve gate Back-to-Back

Estdo disponiveis valve gates Back-to-Back
com barras injectoras padrao e divididas.

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1 8-1



Sistema de canal quente de pilha

Consideracoes para bicos térmicos

Disponivel para:

Ultra 250, Ultra 350, Ultra 500, Ultra 750, Ultra 750 UP e Ultra 1000 Para todos os tipos
de bicos térmicos, os bicos podem ser posicionados consecutivamente ou
alternados

Anti-derrame

|
1
I Placa
'I- -F 'L -F I estacionaria
| : da méaquina

1
1
Lado da Lado da :
bragadeira injeccao !
1
1
1
1
4]1][ ][EF Protecdo |
contra :
" Barrainjectora calor i
I

: Casquilho
1
1
1

2

As alturas minimas dos sistemas em pilha variam com base nos requisitos da
aplicacdo. Consulte a engenharia da aplica¢do para determinar a altura minima para
a sua aplicacdo

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1



Considerac¢oes para bicos valve gate

Disponivel para:

Ultra 350, 500, 750, 1000; bem como Ultra Helix 250, 350, 500 e 750 Para assegurar os
requisitos do cliente, os bicos Ultra VG podem ser posicionados consecutivamente
utilizando um design de sistema de canal quente de 3 placas

ey|id ap ajuanb |eued Sp ewa1sIS

Costas com costas

As alturas minimas do sistema em pilha variam com base nos requisitos da aplicacao.
Consulte a Engenharia da aplicagao para determinar a altura minima do sistema para
a sua aplicacao

A Husky pode fornecer valve gate em pilha desviados como uma op¢éo para atender
a pecas que exigem esta localiza¢do ou fornecer uma altura do sistema mais
reduzida. Para mais detalhes e op¢des consulte Engenharia da aplicacao

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1 8-3



Sistema de canal quente de pilha

8-4

Barra injectora

Barra injectora padrao

A finalidade da barra injectora é transferir a resina da unidade de injec¢do da maquina para a
seccao central. Quando o molde esta na posicao fechada, o bico da maquina assenta contra a
barra injectora. Quando o molde abre a barra injectora move-se com a seccédo central e
desencosta-se do bico da maquina.

Guia da barra
doinjetor

» A Husky calcula o comprimento correto da barra injectora com base na altura e no curso de
abertura do molde Isto garante que a extremidade da barra injectora permanece guiada na
base estaciondria quando o molde esta na posicdo aberta e que ndo ird entrar em contacto
prematuro com o bico da maquina aquando o fecho do molde

» A barrainjectora é alinhada com o bico da maquina pela guia da barra injectora, que é
instalada atras do anel de localiza¢do, ou na placa de cavidade. Para evitar danos durante a
operacao, a barra injectora ndo deve ser puxada para fora da guia durante o curso de
abertura do molde

Casquilho Anti-derrame

A funcdo do casquilho anti-derrame é minimizar a quantidade de resina que é derramada da
barra injectora quando néo esta em contacto com o bico da maquina. Quando a barra injectora
se move com a seccdo central durante a abertura do molde, a pressao de residual no
carburador for¢a o casquilho anti-derrame para tras

Pressao residual .

T

A Husky tem dois tipos de casquilhos anti-derrame: Anti-derrame e Anti-derrame de esfera.
Ambos tém uma segunda configuracdo em que a caracteristica do deslize é removida para que
o casquilho funcione como uma tampa terminal. Se desejar, a esfera também pode ser
removida do casquilho anti-derrame de esfera para um desempenho semelhante ao casquilho
anti-derrame padréo. Veja abaixo a aplicagao de cada tipo.

Aplicadoem: | sjstemas de canal quente com bico quente Sistemas de canal quente valve gate
Maéquina Anti-derrame Tampa Anti-derrame de esfera| Tampa da esfera
Interface
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Instalacoes da barra injectora padrao

Placa A de protecgao contra calor

J A
2xR0,8 mm [0,03 pol.] ——
p_— / \ 4XFULLR
2x 14 mm [0,55 pol.] —+—= [
s (4 ;
2x25,4mm
[1,00 pol.]
7 C
D
Placa A de protecao contra calor
2x R 0,8 mm [0,79 pol.] ﬁ 2x 20 mm [0,79 pol.]
EEE =
2x 14 mm [0,55 pol.] —+—=f
F T I
a ‘7G4“
Dimensao Pequena Média Grande
A 35mm [1,38 pol.] 50 mm [1,97 pol.] 60 mm [2,36 pol.]
B 73 mm [2,87 pol.] 100 mm [3,94 pol.] 105 mm [4,13 pol.]
C 47,6 mm [1,87 pol.] 62,8 mm [2,47 pol.] 70,6 mm [2,78 pol.]
D 73 mm [2,87 pol.] 78,2 (3,07 pol.] 90 mm [3,54 pol.]
E 38 mm [1,50 pol.] 50 mm [1,97 pol.] 45 mm [1,77 pol.]
F 90 mm [3,54 pol.] 120 mm [4,72 pol.] 118 mm [4,65 pol.]
G 35 mm [1,38 pol.] 50 mm [1,97 pol.] 60 mm [2,36 pol.]
H 38 mm [1,50 pol.] 50 mm [1,97 pol.] 45 mm [1,77 pol.]

73 mm [2,87 pol.]

100 mm [3,94 pol.]

105 mm [4,13 pol.]

110 mm [4,33 pol.]

140 mm [5,51 pol.]

138 mm [5,43 pol.]

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Sistema de canal quente de pilha

Instalacoes da barra injectora padrao

Barra injectora através de orificios
Instalacdo nas placas centrais

Anel de instalagao de localizacao

A 1 E |
4 : F
)
T - 7]
0 m D
< |
| | | | 3
; ]
Dimensao Pequena Média Grande
A 2xR17,5mm[0,69 pol.]| 2xR25mm [0,89 pol.] 2xR30mm [1,18 pol.]
B 35mm [1,38 pol.] 50 mm [1,97 pol.] 60 mm [2,36 pol.]
C 2x19 mm [0,75 pol.] 2x 25,4 mm [1,00 pol.] 2x 22,5 mm [0,89 pol.]
D 38 mm [1,5 pol.] 50 mm [1,97 pol.] 45 mm [1,77 pol.]
E @140 mm £ 0,02 mm @140 mm £ 0,02 mm @ 140 mm £ 0,02 mm
@ [5,51 pol. £,0008 pol.]| @[5,51 pol.+,0008 pol.] @ [5,51 pol. +£,0008 pol.]
F 269,85mm+0,03mm | @100 mm +0,03 mm @108 mm 0,03 mm
@[2.75 pol. +,001 pol.] | @ [3,94 pol. +,001 pol.] @ [4,25 pol. +,0001 pol.]
G R 0,8 mm [0,03 pol.] R 0,8 mm [0,03 pol.] R 0,8 mm [0,03 pol.]
H R 0,8 mm [0,03 pol.] R 0,8 mm [0,03 pol.] R 0,8 mm [0,03 pol.]
| - 2x MB 2x MB
J 6 mm [0,24 pol.] 6 mm [0,24 pol.] 6 mm [0,24 pol.]
K @19 mm 0,03 mm @19 mm +0,03mm @24 mm % 0,03 mm
@ [0,75 pol. £,0001 pol.]| @[0,75 pol.+,0001 pol.] @ 10,94 pol. +,0001 pol.]

Limites de pressao da barra injectora

padrao
Tamanho Métrico Imperial
(22,23 mGn:aE:)(,j;B pol.) 124 MPa 18K psi
(18,26 mm',am pol.)) 76 MPa 11K psi
(16 mm,v;gfif:; pol.]) 124 MPa 18K psi
(14,29 r:?l[Joe,gzz pol.)) 97 MPa 14K psi
(11,5 nf;q[%?:;z pol.]) 241 MPa 35K psi
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Barra injectora desviada

Quando a barra injectora ndo pode ser posicionada na linha central de moldes, pode
ser utilizada uma barra injectora de desviada. A utilizacdo de uma barra injectora
desviada requer altura adicional do molde para acomodar o carburador de
transferéncia ligado ao cilindro estaciondario. A barra injectora pode ser posicionada
em qualquer lado do molde.

— Y —

[ I[] )
Carburador
de transferéncia

=

Protecao
contra calor

]

Barra injetora desviada Bico do injetor

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Sistema de canal quente de pilha

8-8

Barra injectora repartida

A barra injectora repartida transfere a resina do bico da maquina para o sistema de
canal quente de um molde em pilha A transferéncia foi concebida para libertar a
linha de separacdo da interferéncia de componentes, evitando ao mesmo tempo
fugas de resina. A barra injectora repartida consegue-o através da ligacao de dois
conjuntos controlados independentemente, incluidos no molde. Estes conjuntos
interagem uns com os outros na linha de separagdo durante o fecho do molde e
desengrenam quando o molde for aberto. Isto torna possivel a queda livre de pecas
e permite o acesso ilimitado do rob6 para a retirada de pecas.

Existem duas configuracdes de barra injectora repartida: Em linha e desviada.
Localizada no centro do molde, a versdo em linha é montada coaxialmente com o
bico da maquina. A resina flui através da unidade valve gate em linha montada na
placa central e transfere o material derretido para a barra injectora mével através da
unido na linha de separacdo. A barra injectora repartida emprega um sistema de
carburador de transferéncia montado na placa estacionaria para encaminhar o fluxo
do bico de injeccdo para uma unidade de barra injectora repartida localizada num
local de conveniéncia para o design do molde.

Tenha em atencgao que os sistemas de barra injectora repartida em pilha nao sao
vendidos como sistemas de carburadores

Principais caracteristicas:

Fecho com haste cénica Articulacao deslizante patenteada

Conico radial no bico de ligacao Unido deslizante com molas
para alinhamento para robustez
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Barra injectora repartida

Estdo disponiveis duas op¢des de caudal, “Médio” e “Grande”. O pessoal de
Engenharia de Aplicacdes da Husky pode ajudar na selecdo da opcdo de caudal
adequada para o seu sistema.

A barra injectora repartida grande estd disponivel apenas numa configuracédo descentrada

Tipo de i Tamanhos . =
. Descricao . o Vista em seccao
sistema disponiveis
A barra injectora
repartida esta localizada - .
na linha central do molde Pressdo média
Em linha oy 2068 bar
e é alimentada 130k psi]
diretamente pelo bico da P
maquina
Um sistema desalinhada -
ermite que a unidade Média
P q B (Carburador de
de barra injectora .
repartida seia transferéncia)
partida seja 2068 bar
posicionada livremente -
[30k psi]
. na estrutura do molde.
Desviada
Um carburador de
. . Grande
transferéncia encaminha
. < . (Carburador de
aalimentacéo do bico da .
- . transferéncia)
maquina para a unidade
e 1861 bar
de barra injectora (27K psi]
repartida P

ey|id ap a1usanb jeued ap ewsIS

Vista da seccao

204 mm [8,0"

0138 mm [5,44"]
Orificio através de placas

6 127,4 mm [5,0"]

673 mm [2,87"]
Orificios através de placas de molde

Altura minima do sistema

« Barrainjectora repartida média = 200 mm [7,87 pol.]

+ Barrainjectora repartida grande =216 mm [8,50 pol.]

Para projetos que requerem reviséo da aplicagdo, antes de orcamentar, contacte a equipa de apoio as
vendas para obter os pre¢os
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Sistema de canal quente de pilha

Barra injectora repartida

Produtividade max. (g/seg.)

Compatibilidade do material

Média | Grande
g  Baixa 800 1100
3 | Média 600 900
S | Alta 300 600
§
Barra injectora Estrutura da
Resina repartida resina
ABS & A
Flex. PVC & A
PA & SC
PA (33% GF) @ SC
PBT O SC
PBT/PC O B
PC & A
PC/ABS & B
PE v SC
PEI @ A
PET & SC
PETG & A
PMMA & A
POM & N6
PP v SC
PPO (PPE+PS/PA) ® A/SC
PS v A
PSU @ A
SAN & A
TPE v A
TPO & A
TPUR & A

Compatibilidade da aplicacao

v'— Recomendado

Resina | Barra injectora repartida
Abrasiva &
Troca de cor v

- Requer revisdo

SC- Semi-cristalina

B- Mistura

Nota: Informacées sujeitas a alteragoes

Nota: Pode ser necessdrio um aumento da pressdo para a barra injectora repartida vs. uma barra

injectora convencional

®- Ndo recomendado

A-Amorfa
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Barra injectora repartida

Consideracoes gerais para moldadores

Ao operar uma barra injectora repartida, o moldador podera observar algumas
diferencas de desempenho em comparagdao com uma barra injectora convencional.
Para determinadas aplicacdes, isto pode incluir um excesso de temperatura
esperado na linha de unido da barra injectora repartida, causada pelo atrito.

A Husky recomenda

« Que o utilizador final deve ter em stock pelo menos um de cada item
personalizado. A Husky ird orcamentar as pegas que sdo recomendadas ter
disponiveis

» Que cada haste de vélvula da barra injectora repartida seja controlada por um
circuito de ar separado para fechar primeiro a haste da seccao central (ap6s a
descompressdo da maquina) e, em seguida, o lado estacionario um, 0,2 segundos
mais tarde

« Para colocar cada haste da barra injectora repartida no bico correspondente para
um encaixe muito bom. Isto é feito em novos sistemas antes de sair da Husky

« Para reduzir ao maximo a pressao durante a abertura do molde, mantendo uma
vedacao positiva. Isto elimina a tensdo adicional na metade fixa dos moldes

» Odiametro de entrada do bico de injeccao da maquina é de 14,29 mm [0,56 pol.].
Isto aplica-se apenas a barras injectoras em linha ou repartidas

« Para ajustar a protecdo do molde para compensar/superar a carga adicional de
aproximadamente 1.000 Ibf (4,448 Newton) que serd gerada durante o ultimo
milimetro de curso de fecho do molde

Informacgées adicionais para o moldador estdo disponiveis na Husky

Area

Detalhe

Accao

Quando

Barra injectora
repartida geral

Injetor principal e anel de
centragem

Linha de divisao barra
injectora repartida

Inspecionar os visiveis
danos; remover e limpar
depositos de resina

Semanalmente

Diariamente durante a primeira
semana de operacéo, depois
com periodos mais prolongados
(para estabelecer o tempo)

Base do bico e casquilho
deslizante

Inspecionar a interface para
possivel infiltracdo e limpeza

Diariamente durante a primeira
semana de operacéo, depois

Limpar o casquilho e inspecionar
visualmente quanto a danos

Ciclos de 2M ou 12 meses

Substituir casquilho deslizante
e inspecionar a base do bico

Ciclos de 4M

Colares em cunha

Substituir os colares em cunha

Ciclos de 4M

Barra injectora
repartida de
lado
estacionario

Corpo do injetor

Inspecionar potenciais fugas e
limpar

Ciclos de 2M ou 12 meses

Substituir vedantes de pistéo,
anéisOeC

Ciclos de 2M

Limpar haste e inspecionar
visualmente quanto a danos

Ciclos de 2M ou 12 meses

Ponteira do bico da barra
injectora repartida

Limpar haste e inspecionar
visualmente quanto a danos

Ciclos de 2M ou 12 meses

Manutengéo Husky

Ciclos de 4M ou 37 meses

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Sistema de canal quente de pilha

Barra injectora repartida

Manutencao Preventiva - Sistema de canal quente e Barra

injectora repartida

Area Detalhe Acao Quando
Secgao Limpar e inspecionar visualmente Ciclos de 2M ou 12 meses
central da 5
Haste S/A da valvula da - . 3
barra Rerl . Substituir vedantes do pistao Ciclos de 2M
o barra injectora repartida
|nject?ra Manutencao Husky Ciclos de 4M ou 37 meses
repartida
Inspecionar quanto a danos visiveis Semanalmente
Interface Insertos dZ conector Mega a potécia da resisténcia, a
elétrica resisténcia de isolamento e a ligagao Gi
iclos de 2M ou 12 meses
Coberturas do conector | gy, fio de terra de todos os elementos
de aquecimento
o . Inspecionar visualmente para detetar
Faneds Ponteira, '?Olfd?' dobico, | ganos; limpar os depésitos de resina | Ciclos de 2M ou 12 meses
Sfe® Resisténcia e na area de vedacdo
Termopar do bico
Manutengao Husky Ciclos de 4M ou 37 meses
Inspecionar para verificar se existe
Geral P p . Ciclos de 2M ou 12 meses
uma potencial fuga e limpar
Limpar e inspecionar visualmente
P P Ciclos de 2M ou 12 meses
quanto a danos
Haste de vélvula S/A
Substituir vedantes do pistao Ciclos de 2M
. Manutencao Husky Ciclos de 4M ou 37 meses
Caixa do
carburador Limpar os orificios de fuga de gases Ciclos de 2M ou 12 meses
Bloco de apoio
Inspecéo visual Ciclos de 2M ou 12 meses
. - Ap6s cada remogdo do bloco de
Anéis em C Substituir P i ¢
apoio
Inspecionar visualmente e lubrificar Depois de cada montagem
Guias
Manutengao Husky Ciclos de 4M ou 37 meses

+ Os intervalos PM sdo uma recomendacado inicial da Husky, com base noutras
aplicagdes, utilizando o mesmo hardware

+ A prépria aplicacdo (resina, pressbes, temperaturas, ...) e 0 ambiente de

processamento tém um impacto significativo no ciclo de limpeza ou substituicdo
de pecas de um sistema de moldagao

« Iremos trabalhar com os nossos clientes que usam a barra injectora repartida para
otimizar e especificar ainda mais essas recomendacdes, de forma a obter o melhor

compromisso entre o controlo de custos e a seguranca da producdo

—_—
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Visao geral

Ideal para pecas automéoveis

« Instalacdo num passo

Manutencao facil: Remog¢édo do molde num sé passo

Tecnologia UltraSeal a prova de fugas

Disponivel com novo atuador da haste da valvula hidraulica ou pneumatica
Placas de ligacdo dedicadas e independentes para d4gua, 6leo ou ar e fios elétricos

« Podem ser instalados conectores de 6leo ou ar para cumprir os requisitos do
cliente

+ Os bicos estdo posicionados para se ajustarem perfeitamente ao alojamento no
molde

« Sem necessidade de aquecer o sistema durante a instalacdo
Sem necessidade de alinhar o bico com
o alojamento

Risco reduzido de danos nas pontas
durante a instalacao

Traseira Dianteira
« Estrutura de servicos rigida e personalizada:
« Corresponde ao formato do carburador e do molde
« Facil manuseamento do sistema durante a instalagcdo e manutencao
« Placas de ligacao bem fixadas a estrutura
- Se o sistema for de 12 bicos ou mais, contacte a Husky

Detalhes do sistema

« Actuador: Facil de instalar e manter

« Linhas de refrigeracao integradas para actuagao
hidraulica
« Pistdo e haste com encaixe

- Facil de remover: permite acesso rapido a haste sem
expor o 6leo hidraulico

—
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UNIFY

Detalhes do sistema

« Bicos Husky padrao

« Desempenho comprovado

« Sistema de retencao a prova de fugas

Referéncia de instalacao

Percurso da
mangueira

— Percurso dos
cabos elétricos

«+ Clips padréo para cabo e mangueira:

- Facil de substituir

« Caminhos independentes para cabos
e mangueiras:

- facil de manter em separado

Estilodo
Tamanho | ponto - "
do bico ok actuagao A B C D E Dim BL
injeccédo
104 mm
4,09 pol.] 4;':? nifn 25 mm |77-315mm
Ultra 1000 VG Hidraulico W/2mm [0,98 | [3,03-12,4
(1,77-317| 1,37
[,07 pol.] ol] ol] pol.] pol.]
Calco pol. [P
45-80 35
Ultra VG Pneumatic 84,5 mm mm mm 2[50n;8m 7[;-;;_51';:‘"
1000 o [3,32pol] |[1,77-317| [1,37 t’)l] ! ol .
pol] pol.] pol. pol.
- 4;':? nﬁ; 25mm |77-315mm
Ultra 1000 HT Nenhuma 10,70 pol] | 11,77-3,17 | 11,06 [O(,J9I? [3,03o-|1]2,4
pol. pol.] (el (el
104 mm
Ultra 750 Hidraulico | 5mm | 409Pol] 4&? r::n 17 mm | 48- 300 mm
UltraHelix VG W/2 mm [0,66 | [1,61-11,8
(Lg) [0,19 [1,57-317| [1,22
750 ol] [,07 pol.] ol] ol] pol] pol.]
(Pl Calgo pol. pol.
89,2 mm
Ultra 750/ Tt [3":,'/1"?"] 4:]}? :;:n 17 mm | 48- 300 mm
UltraHelix | VG ! [0,66 | [161-11,8
750 (Sm) mm [1,57-317 | [1,22 ol] ol]
L06pol] | poll | poly | PO [k
Calgo
Pneumétic 82mm 4:'1-:'10 ni:n 17 mm | 48- 300 mm
Ultra750 | VG o B.22poll 157317 | 022 | 1990 | 1OV 118
pol] pol] | PO pot.
B — 4:1':10 lifn 17 mm | 51- 300 mm
Ultra7s0 | HT | Nenhuma 1055 pol] | [1,57-3,17 | [0,98 [Ofl? [2'0;}]'8
pol.] pol.] = =
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Referéncias de instalacao

Brago do carburador

Tamanho do EEDED
bico pontode| Actuacao Curso A B C D
injeccao
120,65
o 13,8 mm | 76,2 mm 67 mm | 76,5mm
Ultra 1000 VG Hidraulico (0,54 pol | 3,00 pol] mr:cflél]JS [2,63 pol| 3,01 pol]
120,65
s 13,8 mm | 76,2 mm ! 67mm | 76,5mm
Ultra 1000 VG Pneumatico (0,54 pol | 3,00 pol] mn';o[l4],75 (2,63 pol | 13,01 pol]
76,2 mm |[101,6 mm
Ultra 1000 HT Nenhuma |Nenhuma (3,00 pol | [4,00 pol] Nenhuma [Nenhuma
120,65
P 13,8 mm | 76,2 mm 67 mm | 76,5mm
Ultra 750 VG Hidraulico (Lg) (0,54 pol] | (3,00 pol] mn;o[;l]JS 2,63 pol 3,01 pol]
Ultra 750/ VG Hidraulico (Sm) 12,42 mm| 63,5mm |[101,6 mm| 53 mm | 64,5 mm
Ultra Helix 750 [0,48 pol.]|[2,50 pol.] | [4,00 pol.]{[2,09 pol.]|[2,53 pol.]
‘o 12,42 mm| 63,5mm [101,6 mm| 55 mm 80 mm
Ultra750 VG | Pneumatico |, 1 0ol | [2,50 pol.]| 14,00 pol]| (2,16 pol] | (3,15 pol]
63,5mm | 76,2 mm
Ultra 750 HT Nenhuma |Nenhuma 2,50 ol | (3,00 pol] Nenhuma [Nenhuma
Curso da haste
Grande Pequeno Grande Pequeno Pequeno
Hidraulica Hidraulico Pneumatico | Pneumatico Hidraulica
Curso curto
Curso da 13,6 mm 12,4 mm 13,6 mm 12,4 mm 7,4 mm
haste [0,53 pol.] [0,48 pol.] [0,53 pol.] [0,48 pol.] [0,29 pol.]

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Visao geral

Perfeito para moldar pecas com requisitos opticos ou de alta

estética

Facil manutencao, remocéo simples do
actuador

+ Acesso total a haste

Ideal para aplica¢des de iluminacdo automovel
Carburador angular para colocar o bico na melhor posicao de injeccdo da peca

A Lucent™ inclui a tecnologia UltraSeal® com uma garantia a prova de fugas de
3 anos

Instalagéo facil: os carburadores séo aparafusados diretamente na cavidade

Actuadores independentes disponiveis nas versdes Pneumatico e Hidraulico

Facil acesso e manutencao

epesnjesede wabeqny ap ewalsIS

Nao é necessério desinstalar o sistema das placas / molde
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Sistema de tubagem aparafusada

2
3.
4

Visao geral

Principais caracteristicas técnicas
1.

Revestimento especial do aco, para evitar a degradacdo do policarbonato
Novo apoio de bico concebido para minimizar as perdas térmicas
Resisténcias de camisa faceis de substituir

O design da ponteira com quatro combinagdes de materiais diferentes leva
ao melhor isolamento térmico e a menor dissipacdo com o molde
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Referéncia de instalacao

[ A ———

Tamapho i | EHillo Curso Actuagéo A B C D E
bico de gate

A= R 13,8 mm 96 mm 67 mm 58 mm 85 mm 76,5 mm

Ultra1000 | VG el [054pol] | [378pol] | 264 pol] | [2,28 pol] | 335 pol] | 13,01 pol]

. 13,8 mm 96 mm 67 mm 58 mm 85mm 76,5 mm

Ultral000 | VG Pneumitica [054pol] | 1378 pol] | [2,64pol] | [2,28 pol] | [3,35 pol] | 3,01 pol]
96 mm 58 mm 85 mm

Ultra 1000 HT Nenhuma Nenhuma (378 pol] Nenhuma 1228 pol] | [3,35 pol] Nenhuma

o 13,8 mm 92 mm 67 mm 54 mm 80 mm 76,5 mm

Ultra750 | VG | Hidrdulicogrande | 1550 011 | [3,62pol | 2,64 pol] | 12,13 pol] | 13,15 pol] | [3,01 pol.]

o 12,42 mm 92 mm 53 mm 54 mm 80 mm 64,5 mm

Ultra750 | VG | Hidrdulicopequeno | - %q ooy | (3,62 pol] | 2,09 pol] | 12,13 pol] | 13,15 pol] | 12,53 pol]

Ultra 750 VG Hidraulico pequeno | 7,42 mm (APP) 92 mm 53mm 54 mm 80 mm 64,5 mm

(Curso curto, APP) [0,29 pol.] [3,62 pol.] | [2,09 pol] | [2,13 pol.] | [3,15 pol.] | [2,53 pol.]

o 12,42 mm 76 mm 55 mm 54 mm 80 mm 80 mm

Uip72® | Ve RS [048pol] | 12,99 pol] | 1217 pol] | [2,13 pol] | 13,15 pol] | 13,15 pol]
76 mm 54 mm 80 mm

Ultra 750 HT Nenhuma Nenhuma 12,99 pol] Nenhuma (213 pol] | 3,15 pol] Nenhuma

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Referéncia de instalacao

, Min 97 mm
*Max. 45 graus 13,81 pol.]

%
% %
2
Tamanho =il
o ftes do Comprimento Actuacao A B C D
gate
103,5 mm
[4,07 pol.]
Ultral000 | VG Hidraulico [:)35"; . com 1,5 mm ﬁ%i o
el [0,06 pol.] T
[§°) Calco 45-60 mm
xo] [1,77-2,36
o - 13,8 mm 84,5 mm pol] 26,5mm
g Ultra1000 VG Pneumdtica 0,54 pol] (3,32 pol] 1,04 pol]
Y—
18 mm 18,75 mm
E Ultra 1000 HT Nenhuma Nenhuma (0,70 pol] 0,74 pol]
O
o 103,5 mm
O T [4,07 pol.]
E Ultra 750 VG ngdr;a:cllleco [:)35’3 r;OrT] com 1,5mm 2[(2)'2293me
. k [0,06 pol.] ’ :
() 5mm Calco
(@)} [0,19
B pol.] 89 mm
T [3,5 pol.]
Hidraulico 12,42 mm 22,623 mm
S Ultra750 | VG pequeno 10,48 pol] comll ogne 0,89 pol]
+— [0,06 pol.]
() Calco 40-60 mm
© 11,57-2,36
© Hidraulico [37:31mr:I ] pol]
= Ultra 750 VG pequeno 7,42 mm (APP) o1 ?n{m 22,623 mm
(Curso curto, [0,29 pol.] : [0,89 pol.]
()] APP) [0,06 pol.]
+— Calgo
(%]
(Vp)] s 12,42 mm 82 mm 22,623 mm
Ultra 750 VG Pneumadtico (048 pol] (3,22 pol ] [0:89 pol]
14 mm 16,623 mm
Ultra 750 HT Nenhuma Nenhuma (0,55 pol] 0,65 pol]
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Referéncia de instalacao

D C
Tamanho do bico A B c 5
120 mm 38,5 mm 77 mm 95 mm
Ultra 1000 [4,72 pol.] [1,51 pol.] [3,03 pol.] [3,74 pol.]
120 mm 32,5mm 65 mm 90 mm
Ultra 750 [4,72 pol.] [1,27 pol.] [2,55 pol] [3,54 pol.]
F
I
20
|
Tamarlho do Actuagio c >
bico
Pneumética 84,6 mm 90 mm
(333 pol] [3,54 pol]
Ultra 1000
Hidraulico 103,4 mm 109 mm
[4,07 pol.] [4,29 pol.]
Pneumatico 82,2 mm 88 mm
[3,21 pol] [3,46 pol.]
Hidraulico 103,4 mm 109 mm
[4,07 pol.] [4,29 pol.]
Ultra 750
Hidraulico pequeno 89,2mm 95 mm
[3,51 pol] [3,74 pol.]
A 79,2mm 85 mm
Curso hidraulico curto (APP) 3.1 pol] B3.34pol]
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Sistema de tubagem aparafusada
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Nesta seccao:
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Simulacao de fluxo

Capacidades para servicos de simulacao de fluxo

Servicos de consultoria w
. < . . D
O Centro de simulagao de fluxo (Flow Simulation Center, FSC) da Husky oferece uma gama -
completa de consultoria de simulacéo de fluxo, servicos para avaliar as fases de enchimento, <.
compactacdo e arrefecimento do processo de moldacédo por injeccao e preveem a deformacao "8
da peca apds a ejegao. Consulte o grafico de capacidades para obter uma lista completa das %)

nossas ofertas. Sera fornecido ao cliente um relatério personalizado do servico prestado.

MPA MPI
(Anadlise de (Servicos de
enchimento basico) | enchimento avancado)

Pressao de cavidade X X

Pressao do sistema

Identificar problemas de enchimento

Localizacdo das bolhas de ar

Eliminacao das bolhas de ar

Linha de soldadura

Eliminacao da linha de soldadura

X | X | X | X | X | X|X

Equilibrio de sistema de canal quente

Otimizac¢ao da localizagdo do ponto de
injeccao

>

Previsao da tonelagem de fecho

Otimizagao do arrefecimento

Previsao de deformagdes

Selecdo/Otimizacdo de material

Avaliacdo do tempo de injeccdo X

Injeccao sequencial

Otimizagdo da espessura da parede

Otimizacéo do canal frio e gito

Simulagao da fase de compactacao

Simulagao da fase de arrefecimento

X | X | X | X | X | X |X|X|X|X|Xx

Deflexdo da bucha

+ A MPA destina-se a validagao rapida de um modelo durante o design da peca

- Osresultados sao mais adequados para pecas de baixa a média complexidade
» O MPI destina-se a otimizagao da peca e do molde

- Fornece resultados significativamente mais detalhados

- Actua sobre designs mais complexos de pegas

Para mais informagées, contacte a sua equipa de apoio de vendas de simulagdo de fluxo do sistema
de canal quente



Servicos

Manutencao

Carburador e componentes (sem placas)

As limpezas de carburadores sao um esforco conjunto de manutengao entre o
cliente e a Husky. O cliente realiza uma desmontagem completa do projeto e envia
os carburadores e componentes dos bicos para a Husky para limpeza e inspecao.
Componentes a devolver

Carburador(es), casquilhos do carburador, suportes, injetor principal/barra injectora,
bicos, componentes dos bicos, componentes elétricos, hastes da valvula (VG)

Sistema de canal quente completo

O servico de limpeza de sistema de canal quente da Husky oferece uma limpeza
completa do sistema de canal quente com substituicdo de componentes “conforme
necessario” A Husky realiza uma desmontagem e inspecdo completas do sistema de
canal quente, seguidas de uma recomendacdo para pecas de substituicdo ou novo
funcionamento.

Componentes a devolver

Sistema de canal quente completo

Manutencao “Platinum” para sistema de canal quente

Para além da completa remodelagao do sistema de canal quente da HUSKY, o seu

sistema pode ser tratado com uma abordagem mais avanc¢ada Isto permite-lhe,

adicionalmente aos servicos de manutencdo padrao, as seguintes vantagens

- Data de entrega fixa / tempo de espera reduzido

+ Preco correcto com desconto desde o inicio

- Arenovacao completa da garantia “A PROVA DE FUGAS” de 3 anos no seu sistema

+ Substituicdo dos componentes mais criticos para garantir “Plug & Play” para
minimizar a perda de producéo

Componentes a devolver

Sistema de canal quente completo



Manutencao

Conclusao. Platinum*
Carburador e Sistema de
componentes
canal quente
Revisdo dos problemas comunicados — (] °
© < .
N .
N Concluséo. Desmontagem do sistema de N/A ° °
2 | canal quente
E
"0 | Processo de limpeza ° ° °
ga, Limpar residuos das placas do HR N/A L] L]
]
‘e | Limpeza fluida de todos os componentes (] [ °
o
é Polimento dos canais ° ° °
4]
0O | Ciclode lavagem para remover o material o . .
de extrusao
Inspecao visual das superficies vedantes (] [ o
° Medigdo da instalagéo da placa N/A [ ] °
=
® | o | Verificagdo de resisténcias de . o o
% 'g}, componentes. elétricos
S
]
[=3
% g Inspeccdo dos bicos individualmente [ ° **
o |~ . )
E Verificacao de ID do postico do carburador O o .
£ (VG)
L
Verificacao OD da haste da valvula (VG) [ ° **
Concluir a montagem de HR N/A ° °
v \{enflcagao do pré-carregamento do N/A ° °
= | sistema
0
; Inspecao da altura do bico N/A [ [
§a’ Teste de vedacdo (agua) das placas N/A ° °
]
‘€ | Teste de vedagéo (ar) das placas (VG) N/A ° °
o
£ actuacdo e altura da haste da valvula (VG) N/A ° °
©
>
© | Verificagdo funcional d t
= e’n !ca;ao uncional dos componentes N/A o o
elétricos (Teste de temperatura)
Certificado de montagem N/A [ ] °

*Resisténcia do carburador

** Troca de pecas obrigatdria

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Servicos

11-4

Renovacao

P i .
GITEDa Con:II:tsao. Platinum
componentes R
Revisdo dos problemas comunicados — — ()
Inclui substituicdo de cilindros e pistdes — — ]
Inclui substituicdo de hastes da vélvula — — ()
g .%‘ Inclui substituicdo dos posticos do carburador — — [ ]
T | C
% .© | Inclui substituicdo dos corpos dos bicos — — °
= | M
: E Inclui substituicdo dos bicos dos bocais — — °
T n
] 3 Inclui substituicdo de até 20% das resisténcias
2 = ] _ _ °
2 | 2 | debicos
£ 3
«
Inclui substituicao de todos os vedantes — — °
Garantia de pecas de seis meses em todas as . o o
pegas trocadas
Garantia totalmente renovada "SEM FUGAS" — — °

* Requer um pré-aviso minimo de 2 semanas antes do inicio

0 seu contacto direto para todo o apoio paraa MANUTENCAO Husky® é o seu
parceiro no seu centro de atendimento HUSKY local

Garantia

+ Renovacdo da garantiade 3 anosa
prova de fugas da Husky.

- Aplica-se a sistemas de canal
quentes com bico quente e
valve gate

- A garantia esta sujeita a
substituicdo de todos os
componentes destacados pela
Husky durante a inspecao
inicial.

+ Aplica-se uma garantia de 6 meses
as pecas de substituicao

+ Consulte também os nossos
termos e condi¢des gerais

Depois
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Renovacao

Bico quente

S

SO3INID

Tarefa de manutencao Meses | Ano | Anos

Limpar e inspecionar visualmente a ponteira do bico, a vedacdo da
ponteira e o v
diametro e o isolante do bico

Limpar e inspecionar visualmente o injetor principal v

Realizar uma verificacdo em todos os componentes elétricos em
relacdo ao v
esquema elétrico

Remover a placa do carburador; inspecionar visualmente para detetar
fugas de plastico

Remover as ligagoes de agua e verificar se existem depdsitos de
corrosao no interior v
dos canais; Analisar a dgua, se necessario

Limpar e inspecionar visualmente o anel de centragem v

Inspecionar a resisténcia do carburador e o isolamento do carburador v

Retirar os carburadores e os bicos das placas;

Remover o injetor principals;
Limpar o canais e refazer o raio de encosto

Limpar e inspecionar os canais do carburador e bicos v
Substituir o suporte central, as molas dos bicos e v
suportes
Substituir as ponteiras dos bicos, os retentores do bico e os isolantes v
dos bicos
v
v

Substituir a resisténcia e o termopar do injetor
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Servicos

Renovacao

Valve gate

Tarefa de manutencao

Ano

3-4
Anos

Limpar e inspecionar visualmente o retentor de bicos, o isolador de
bicos e a haste da vélvula

Limpar e inspecionar visualmente o injetor principal

Efetuar uma verificagdo nos componentes elétricos;
Verificar as leituras elétricas para o esquema elétrico

Retirar a placa de suporte do carburador; limpar a fuga de plastico em
redor da superficie dos suportes/superficie do carburador dos valve gate

Retirar o conjunto do cilindro e pistao;
Limpar e inspecionar visualmente as superficies de vedagao do ar

Limpar e inspecionar o pistdo do valve gate;
Substituir o vedante do pistao do valve gate

Remover as ligacdes de agua e verificar se existem depdsitos de
corrosao no interior dos canais; Analisar a 4gua, se necessario

Limpar e inspecionar visualmente o anel de centragem

Inspecionar a resisténcia do carburador e o isolamento das
resisténcias

RN EEN

Retirar os carburadores e os bicos das placas;
Limpar e inspecionar os canais.

Substituir o suporte central, as molas dos bicos e suportes

Substituir os retentores do bico e os isoladores do bico e a haste
da vélvula

Remover o injetor principal;
Limpar os canais e reformular o raio de encosto

Substituir a resisténcia e termopar do injetor

NSNS S
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Visao geral do controlador

Interfaces do operador Altanium

Neo5*

1-48 zonas

Delta5**

1-128 zonas

Matrix5***

1-255 zonas

« Controlador de
temperatura do
sistema de canal
quente com
todas as
funcionalidades

- Otimizado para
2-16 Aplicacdes
de cavidade

» Ecratactila
cores de 10 pol.

Cartas e unidades principais Altanium

Cartas de controlo
da SérieH

Controlador de temperatura
completo de HR e controlo
opcional UltraSync-E ou do
sequenciador de valve gate.
Otimizado para aplicagdes de
24-96 cavidades

Ecré tactil a cores de 15,6 pol.

- Controlador de
temperatura completo de
HR com UltraSync-E
integrado opcional,
sequenciador de valve gate,
valve gate servo-controlo
individual ou servo-
controlo de moldes

» Optimizado para aplicagdes
de >96 cavidades

« Ecra tactil a cores de 22 pol.

Intermutdvel em todas as
configuragoes
4z 5A,2z16A e 1z230A

Neo5 compacto
Unidades
principais

Pequeno espago ocupado
com a interface integrada
Até 42z

Armarioindividual
Unidades
principais

gl |

Configurag¢des Padrao e
Personalizadas
Até 255z

*Neo5 pode ser adaptada aos controladores de 1-48 zonas existentes (X, C, CX e A)
**Delta5 pode ser adaptada aos controladores de zona 1-128 existentes (apenas X, C e CX)
***Matriz5 pode ser adaptada aos controladores de zona 1-254 existentes (apenas X, C e CX)

Todos os controladores tém uma garantia de 5 anos

As cartas estdo em processo de mudanca de cor de verde para vermelho

; isto inclui a interface, as cartas e a unidade principal.

Manual do produto sistema de canal quente (Hot Runner) v 18.1
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Visao geral do controlador

Eliminacao sistematica da variabilidade do processo
+ Um bom controlo de temperatura ajuda os moldadores a reduzir as taxas de

desperdicio
Equilibrio de Qualidade do ponto de
. L Acabamento da peca
enchimento injeccao

Estabilidade dimensional e
peso de pegas inconsistente

Criacdo de fios ou coroas
resultando em pecas
inaceitaveis

Degradacéo da resina
levando a marcas pretas
eriscas

Lk

+ O Altanium é um bloco dentro de um sistema de moldacdo por injeccédo, que
elimina uma variavel do processo controlando com precisao a temperatura de
fusdo no sistema de canal quente

+ Ao utilizar um Altanium, os utilizadores podem obter uma melhor gestéo do fluxo
de material, o que contribui para um sistema mais capaz de produzir rendimentos
mais elevados

Maior precisao e repetibilidade
« O controlo ideal de temperatura é determinado por trés influéncias principais:

- Qualidade do sinal de entrada
- Precisao do algoritmo de controlo
- Velocidade e uniformidade da saida de poténcia

+ O Altanium emprega Tecnologia de Raciocinio Ativo (Active Reasoning
Technology, ART) para garantir que cada um destes elementos é contabilizado
durante o processo de controlo:

HRC ~ Sinal de entrada. Algoritmo de Saida de poténcia
Alta imunidade ao ruido controlg * 10 ms ou menos para a
elétrico >15M combinagées de velocidade de modulagéo
1000 amostras por seg. controlo
MOLDE Sensor de

Resisténcia

-

Informacdes Gerais do Controlador

temper--atura



Principais vantagens

Tecnologia de raciocinio ativo ART

O ART proporciona um controlo mais rigoroso e menor variabilidade utilizando os

seguintes métodos:

Vantagem do ART

Altanium

Outros

+15M Combinagdes de
controlo:

O ART diferencia-se ao ter mais
de 15 milhdes de combinagdes
de controlo disponiveis, para
que seja capaz de gerar um
conjunto de parametros que
se adapte com precisdo as
caracteristicas de resposta
térmica Unicas de cada zona
sem ter de depender de
predefinicdes com base nas
classificagdes da resisténcia
(por exemplo, bicos,
carburadores e injetores)

Exemplo | Exemplo2

Exemplo | Exemplo2
Refrigerago limitada

Maior intervalo de controlo
algoritmos para ajustar a
termodinamica especifica
condicdes na drea do ponto de
injeccao

O algoritmo de controlo é limitado
na sua capacidade de adaptacao as
diferentes condi¢des
termodinamicas na area do ponto

10 ms ou menos para a
velocidade de modulagéo:

Uma vez calculado o algoritmo
de controlo ideal, o ART utiliza
um método de modulagdo que
fornece um fluxo uniforme de
poténcia a uma taxa de 10
milissegundos ou menos, o
que reduzsignificativamente o
tempo em que nao estd a ser
fornecida energia a resisténcia,
resultando em desvios
minimos na temperatura

<10ms

Modulagédo de dngulo de fase
minimiza as lacunas na saida de
poténcia para as resisténcias até

menos de 10 ms

de injeccéo
Falhas = Sem alimentacao para a
resisténcia
<250ms <500ms

Grandes lacunas na saida de
poténcia resultam em oscilagdes
na temperatura ao longo do
tempo

1000 amostras por segundo:

Utilizando uma técnica de
sobreamostragem do
termopar, a integridade do
sinal de temperatura é
assegurada através da
medicao da temperatura a
cada 1 milissegundo. Isto
permite que o algoritmo
execute alteragoes de poténcia
com base nos dados mais
precisos

Mesmo sinal

e

A sobreamostragem garante que
o sinal de temperatura é
reproduzido na mesma frequéncia

Sinal diferente

e

Uma frequéncia diferente é
reproduzida sob o sinal de
temperatura da amostra

~100% Imunidade ao ruido
elétrico:

Além disso, a fiabilidade do
sinal de temperatura é
preservada através de um
design do circuito do termopar
que fornece um elevado grau
de imunidade ao ruido
elétrico, independentemente
do design ou processamento
do sistema de canal quente
ambiente

O isolamento garante que o ruido
na linha nao distorce o sinal de
temperatura

A falta de isolamento permite que
o ruido na linha distorga o sinal de
temperatura
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